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RESUMEN 
La presente investigación lleva como título, Aplicación del Ciclo de Deming para 
incrementar la productividad del proceso de ensamblado de trimotos, empresa 
JV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C., Lima —2017, la cual 
tuvo como finalidad determinar de qué manera la aplicación del ciclo de Deming 
incrementa la productividad del proceso de ensamblado en una Ensambladora 
de Trimotos, Lima - 2017. Con respecto al ciclo de Deming MEDIANERO 
fundamenta la obligación de usar las etapas Planificar, Hacer, Verificar y Actuar; 
del mismo modo GARCÍA establece la necesidad de estudiar la productividad 
mediante la eficiencia y eficacia. 
La investigación utilizó un diseño cuas ¡experimenta¡, cuyo tipo es aplicada, 
cuantitativa, descriptiva y longitudinal. Se estudió una población igual a la 
muestra, que está conformada por las unidades ensambladas en un día en el 
proceso de ensamblado de Trimotos de la empresa JV. Fabricación de Vehículos 
Menores S.A.C, la cual fue observada durante el periodo de junio a octubre. 
Como instrumento de recopilación de datos se utilizó los registros de tiempo de 
ensamblado, los cuales se procesarán yio evaluarán empleando el software 
estadístico de análisis y modelamiento de datos SPSS 24, los instrumentos se 
validarón por el juicio de expertos asegurándose su confiabilidad de repetición 
en diferente lugar y periodo. 
La investigación concluyó, que la productividad se incrementa de 0.1512 a 
0.8236 con la aplicación del ciclo de Deming en el proceso de ensamblado, lo 
cual representa un incremento del 445 % luego de haber pasado por dos ciclos 
de mejora. 
Palabras Claves: Ciclo de Deming, Productividad, Eficiencia y Eficacia 
ABSTRACT 
The present investigation takes as titie, Application of the Cycle of Deming to 
increase the productivity of the assembly process of trimotos, company JV. 
Manufacture and Assembly of Minor Vehicles SAC, Lima - 2017, which had as 
purpose to determine how the application of the Deming cycle increases the 
productivity of the assembly process in a Inmotos Assembly, Lima - 2017. With 
respect to the Deming cycle MEDIANERO bases the obligation to use the stages 
Plan, Do, Verify and Act; In the same way, GARCÍA establishes the need to study 
productivity th rough efficiency and effectiveness. 
The research used a quasi-experimental design, whose type is applied, 
quantitative, descriptive and longitudinal. A population equal to the sample was 
studied, which is made up of the units assembled in one day in the assembly 
process of Trimotos of the company JV. Manufacture of Minor Vehicles S.A.C, 
which was observed during the period from June to October. As a data collection 
instrument, the assembling time records were used, which were processed and / 
or evaluated using the SPSS 24 statistical analysis and modeling software. The 
instruments were validated by the expert judgment, ensuring their repetition 
reliability. in different place and period. 
The investigation concluded that productivity increases from 0.1512 to 0.8236 
with the application of the Deming cycle in the assembly process, which 
represents an increase of 445% after having gone through two improvement 
cycles. 
Key Words: Deming Cycle, Productivity, Efficiency and Efficiency 
Actualmente, en el Perú, debido al gran crecimiento poblacional, el crecimiento 
de las ciudades, la descentralización de empresas, la población recorre más 
distancias gastando más tiempos de traslado en su desplazamiento diario a sus 
centros de trabajo, de estudio, viviendas, etcétera. Para lo cual se necesitan 
vehículos económicos, que cubran sus necesidades de transporte de la mejor 
manera posible. 
En los sectores de la población con los niveles económicos más bajos, los 
vehículos que más se están utilizando para el transporte son los vehículos 
menores, como motocicletas, trimotos de pasajeros (moto-taxis) y trimotos de 
carga. Por lo cual, existe una gran demanda de estas unidades, y en respuesta 
a esta demanda, existen varias empresas en el mercado nacional que se 
encargan de vender este tipo de vehículos y en ese sector de la industria. Para 
esto, la mayoría de las empresas van implementando estrategias de mejora 
continua en todos sus procesos, buscando siempre la excelencia y la satisfacción 
de los clientes. 
Bajo este contexto, la aplicación del Ciclo de Deming, se ha convertido en una 
de las herramientas más usadas por las compañías en todo el mundo, que van 
en busca de la mejora continua de todos sus procesos, con el objetivo de mejorar 
sus productos e incrementar su productividad. 
De igual manera, en esta investigación, se aplicará el Ciclo de Deming (PHVA), 
en el ensamblado de Trimotos en la empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos menores S.A.C. para identificar a través de diversas herramienta los 
factores que afectan el proceso, con la finalidad mejorarlo, eliminando los 
tiempos improductivos, reduciendo costos para lograr incrementar la 
productividad. 
W-1  
1 .1. Realidad Problemática 
En años anteriores la economía mundial se había debilitado por un crecimiento 
lento afectado por diversas condiciones, como son: la menor demanda, la caída 
de los precios, el bajo costo del petróleo, políticas internas, etc. En el año 2015 
la economía tuvo un crecimiento moderado del 3,4 % y el 2016 un crecimiento 
de 3.1 % según indica el Fondo Monetario Internacional (FMI). Sin embargo, 
según el (FONDO MONETARIO INTERNACIONAL (FMI), 2017) para el primer 
trimestre del 2017 la economía mundial va por buen camino y se proyecta un 
crecimiento del 3.5 % para este año y de un 3.6 o,/  para el 2018; pese que es un 
crecimiento inferior en comparación con los promedio obtenidos antes de la crisis 
de la economía. Ver Gráfic 1. 










de  octubre  de2OISt 
2017 	2018 
Producto niundlf 31 34 3,8 0,1 0,0 0,1 0,0 
Fconomfaz avanzadas 1,7 2.0 2,0 0,1 0,0 0,2 0,2 
Estados Unios 1.6 2,3 2.5 0.0 0.0 0.1 0,4 
Zona del euro 1.1 1.7 1.6 0,1 0.0 0.2 0.0 
Jerrraria 1.8 1.6 1$ 01 0.0 0.2 0,1 
Fricia 1.2 1.4 1.6 0.1 0.0 0,1 0.0 
Italia 0.9 0.8 0,8 0.1 0.0 -01 -0.3 
España 3.2 2.6 2.1 0,3 0.0 0,4 0.2 
Jain2 1.0 1.2 0.6 0,4 0.1 0,6 0,1 
Reino Uakto 1.6 2.0 1,5 0.5 0.1 0,9 -0,2 
Caad2 1 4 1.9 2.0 0.0 0.0 0.0 0,1 
Otras econonis av1zadas3 2.2 2.3 2.4 0.1 0.0 0,0 0.0 
6onomas tic inercados emergentes y en deurrollo 4,1 4,5 4,8 0,0 0.0 -0,1 0,0 
Atnca sianara 9 2,6 3.5 -0.2 -0.2 -0,3 -'0.1 
Nigeda -1.5 0.8 1,9 0.0 -0.4 0,2 0,3 
S&afnca 0.3 0,8 1,6 0,0 0,0 0,0 0,0 
Aménca LatIn3ye4Caibe -1.0 11 2,0 -0,1 -0,1 -0,5 4,2 
Brasil -3.6 0.2 1,7 0,0 0,2 -0,3 0,2 
México 2,3 1,7 2,0 0.0 0.0 -0,6 -0,6 
Comunidad de Estados lnierniIentes 0.3 1.7 2.1 0.2 0,3 03 0.4 
Flusia -0.2 1,4 1,4 0,2 0.2 0.2 0,2 
(xciuklo Rusia 1.8 2,5 3.5 0,0 0.2 0,2 0.6 
Economias er'iefoenies y en desarrolo de Asia 6,4 4,4 6,4 0.0 0.1 0,1 0,1 
Cwia 6.7 6.6 6.2 0,1 0,2 0.4 0,2 
India' 6.8 7.2 7,7 0,0 0,0 -0.4 0,0 
SLAN.5x 4.9 5,0 5,2 0.7 0.0 -0.1 0,0 
Icononilas emergentes y en desarrofo de Europa 3.0 3,0 3,3 -0,1 0.1 -.0,1 0.1 
3.9 2,6 3.4 -0.5 41 -0,8 42 
Arabia Saudita 1.4 0.4 1.3 0.0 -1.0 -1,6 -1,3 
Fuente: FMI - Lista de Informes sobre Perspectivas de la economía mundial, Julio 2017 
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Debido a que la economía mundial no está estable, las empresas deben valerse 
de la tecnología para buscar mejorar, tanto sus productos, como sus actividades 
productivas, con la finalidad de obtener una mejor productividad, tiempos más 
cortos de producción, minimizar costos y mejorar la calidad de sus productos, 
que hará que se diferencien de otras empresas. Una de las técnicas que más se 
utiliza es el Ciclo de Deming o Ciclo PHVA, que permite identificar a través del 
análisis los niveles de desempeño, causas o restricciones de cada proceso o 
área, para así realizar los cambios necesarios y así llegar a obtener la mejora 
continua. 
Según la Sociedad de Comercio Exterior del Perú (COMEXPERU, 2015), en 
América Latina el crecimiento económico no fue el esperado para el 2016. En el 
sector manufactura no se ve reflejado un crecimiento, la competitividad en este 
sector ha disminuido debido a elevados costos laborales, baja productividad, la 
caída de los precios del petróleo, entre otros. Pese a esto, el Perú ha logrado 
mantenerse a flote debido a que mantuvo bajo control sus costes logísticos y 
energéticos. Sin embargo, él (FONDO MONETARIO INTERNACIONAL, 2017) 
nos dice que en Latinoamérica el crecimiento económico se va recuperando, 
proyectando para este año un crecimiento del 1% y  para el 2018 un crecimiento 
del 1.9%. Ver Gráfico 2. 
Gráfico 2: América Latina y el Caribe - Recuperación Gradual 
2015 2016 2017 2018 
.meruc 	Latina y el Caribe 0.1 -10 1,0 1,9 
Americ.a del Sur -1.2 -2,6 0.4 1,6 
Excluidas la 	economias en contracción-  2.9 2.5 2.2 3.1 
An,ruca Central 4.4 3.7 3.8 
El Caribe 4.2 3.5 3.6 
.merica Latina 
.rgentina 2.6 -2.2 2.4 
Brasil -3,8 -3,6 0,3 
J22 
Chile 2.3 1 6 1.6 
Colombia 3,1 2.0 2,0 
Mexico 2.6 2.3 1.9 
Peru 3.3 3.9 2,7 
Venezuela -6,2 -18,0 -12,0  
Fuente: FMI: Perspectivas de la economía mundial (Informe WEO) 
20 
El Perú, también se vio afectado por la inestabilidad de la economía mundial, 
logrando alcanzar para el año 2015 un crecimiento económico del 3.26 % en 
comparación de lo que se tenía proyectado (4.8%). También el BCRP indica que 
la inversión privada en nuestro país, decayó en ese año el 5.5 %, lo que repercute 
en el PBI, esto a consecuencia de las pocas exportaciones por la desaceleración 
de China en el sector manufacturero y en inversión; por el descenso del precio 
del petróleo, la intensificación de los problemas geopolíticos, sociales y la 
inseguridad por terrorismo, salud, etc. En el Gráfico 3 se muestra la variación del 
PBI en cada sector económico del País. 










Agropeuario 1,0 2,8 1,6 1,6 2,3 3,1 3,9 5,0 
Agco1a -1,5 1,3 1,7 0,4 1,8 3,7 4,3 5,5 
Pecuario 4,6 5,3 1,4 3,4 2,9 3,6 3,7 4,2 
Pesca -9,2 15,9 1,8 1,1 -2,4 25,2 29,7 4,3 
Minería e hidrocarburos 4,3 9,3 15,7 14,1 14,1 8,6 8,3 4,5 
Mnrfa metIica 6,9 15,5 25,0 17,0 18,2 9,4 8,4 5,1 
Hidrocarburos -4,2 -11,5 -18,5 1,0 -4,1 4,6 8,5 1,5 
Manufactura -5,1 -1,7 -3,0 -1,5 -1,8 4,0 3,8 4,0 
Recursos primarios -11,7 1,7 0,9 1,0 -0,9 9,4 13,3 4.0 
Manufactura no primaria -3,3 -2,7 -4,0 -2,2 -2,0 2,5 2,0 4,0 
Electricidadyagua 4,6 6,2 10,6 1,6 7,8 5,5 5,5 5,0 
Construcción -6,8 -5.9 2,1 0,0 0,0 3,5 3,5 5,5 
Comercio 3,6 3,9 2,8 3,6 3,2 3,8 3,8 3,8 
Servicios 4,1 4,2 4,4 3,7 3,9 3,1 3,9 3,9 
PRODUCTO BRUTO INTERNO 1,8 3,3 4,4 4,0 4,0 4,6 4,6 4,2 
cta: 
P81 primado 0,1 6,6 10,0 8,9 3,7 7,8 7,9 4,6 
P81 no primado 2,1 2,4 3,0 2.7 2,8 3,6 3,6 4,0 
Fuente: BCRP - Reporte de Inflación Junio 2016 
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En este contexto, en los últimos 10 años, en el Perú, el Sector Manufacturer 
tuvo un crecimiento económico del 4.0 % en promedio, sin embargo en lo 
últimos 5 años las tasas de crecimiento no fueron favorables, porque fuero 
afectadas por la incertidumbre en la economía mundial. En el sector primario n 
hubo variación, pero el sector no primario se evidencio una contracción de -1.51  
al -1.7 % debido a su poca actividad productiva, esto lo podemos evidenciar e 
el Gráfico 4. En cuanto al PBI nacional, se redujo en un 0.7 % en el último añ 
como resultado de una baja participación de la manufactura no primaria. (VE 
Gráfico 5). 
Gráfico 4: Índice de Volumen Físico de la Producción Manufacturera 
Jun 161 	Ene -Jun 161 	Jul 15 - Jun 161 
' IVFTotaL 	 -0,9 	-5,3 	 -3,0 
Subsector No primario 	-1,3 	-1.5 	 -1.7 
Subsector Primario 	0,1 	-15,1 	 -7,1 
Fuente: DEMI (PRODUCE) 
Gráfico 5: Tasa de Crecimiento anual del PBI Manufacturero total y No 
Primario 2006-2015 (porcentaje) 
2n07 	200. 	200° 	2010 	2011 	2017 	2013 	2014 	2010 
1T9sA de 	dol 051 nafl 	cu'rC '. 	«Tasad,? 	d>1 P91 	 'o rnr 
Fuente: Banco Central de Reserva del Perú (BCRP) 
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Actualmente existen en el Perú varias empresas dedicadas al Ensamblado de 
vehículos menores, entre las principales tenemos a HONDA DEL PERÚ (Iquitos), 
CAYMAN S.A.0 (Piura, Iquitos, Tarapoto y Pucallpa), CROSLAND, que 
ensamblan sus propias marcas, y otras pequeñas, entre ellas JV. FABRICACIÓN 
Y ENSAMBLAJE DE VEHÍCULOS MENORES S.A.C., que brindan servicio de 
ensamblado a pequeñas marcas como Motos Hero, Zonamotors, etcétera. 
Según (ANDINA, 2016), en el 2015 la demanda actual de vehículos menores 
alcanzó las 266,000 unidades vendidas, de las cuales el 60% fueron motocicletas 
y 40% trimotos de carga y de pasajeros, generando una estabilidad en el sector. 
Por eso la mayoría de empresas de este sector buscan mejorar su productividad 
a través de diversas herramientas de Ingeniería, entre ellas el Ciclo de Deming 
es la más utilizada porque permite visualizar las deficiencias en cada área para 
una mejora continua. 
En Lima existen varias empresas ensambladoras de marcas propias como son 
RONCO MOTORS, LIFAN MOTORS, entre otras, pero también existen varias 
compañías que necesitan el servicio de ensamblado como son DERCO PERÚ 
S.A., MOT000RP PERÚ, etcétera, y JV. FABRICACIÓN Y ENSAMBLAJE DE 
VEHÍCULOS MENORES S.A.C., ofrece al mercado el servicio de ensamblado 
de trimotos. JV. FABRICACIÓN Y ENSAMBLAJE DE VEHÍCULOS MENORES 
S.A.C. está orientada en alcanzar la excelencia en los servicios de manufactura 
industrial que brinda, asegurando la satisfacción de sus clientes para esto 
actualmente cuenta con una planta de operaciones en PUENTE PIEDRA, 
ubicado en la Calle 4 N° 383 Urbanización Naranjito, Puente Piedra, con un área 
de 1000 metros cuadrados, constando con 8 empleados. 
La Visión de la empresa es ser reconocida como la mejor empresa ensambladora 
del Perú, basados en la calidad de la manufactura de sus unidades fabricadas, 
buen clima laboral que genere bienestar y un desarrollo sostenible; y su Misión, 
es ser una empresa altamente competitiva que desarrolla, fabrica y ensambla 
vehículos menores con calidad, logrando la eficiencia a través de la mejora 
continua de sus procesos; orientados a satisfacer las necesidades de sus 
clientes, y preservando el medio ambiente. Ver organigrama en el Anexo 1. 
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Actualmente la empresa cuenta con una gran demanda en el ensamblado de 
trimotos, sin embargo no se está logrando alcanzar los resultados operativos 
proyectados por factores que están afectando los procesos productivos. Esta 
baja productividad está disminuyendo su nivel de competitividad en el mercado 
automotor, generando retrasos en los tiempos de entrega e insatisfacción en sus 
clientes. Para poder identificar los factores que generan la baja productividad del 
proceso de ensamblado de trimotos de carga, utilizaremos varias herramientas 
de Ingeniería. La siguiente Gráfica de Control (Ver Gráfico N° 6), muestra la 
eficiencia por 18 días (63 unidades), del proceso de ensamblado de trimotos. Se 
observa que el proceso es estable, porque está dentro de los límites de control 
de las muestras con un 34.53%, sin embargo es incapaz debido a que lo 
requerido por el cliente es de 8 unidades diarias (100 %). Se realizó el gráfico 
con los datos de la hoja de registro de tiempos de los 18 días. (Ver Anexo 2). 










1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 
DÍAS 
Fuente: (elaboración propia) 
Identificando la baja eficiencia en el proceso de ensamblado de trimotos de 
carga, y a su vez que el proceso no cumple con la demanda de los clientes, se 
procedió a realizar un Diagrama Causa - Efecto (lshikawa) para determinar en 
qué factores (6 Ms) se origina el problema que genera la baja productividad del 
área. Ver Gráfico 7. 
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Gráfico 7: Diagrama de lshikawa del Área de Ensamblado de Trimotos 
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Fuente: Elaboración propia. 
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A su vez realizamos un Diagrama de Pareto, donde analizaremos las diferentes 
causas encontradas en el Diagrama de lshikawa del área de ensamblado de 
trimotos, para lo cual se estudió los registros de los 18 días observados (63 
unidades), para identificar la frecuencia en la cual aparecen las causas que afectan 
la productividad el área. 
Tabla 1: Cuadro de Pareto 
N CAUSAS UBIC IMPACT EFECTO - ACUMLLAr 0.20 
T Tiempos de ensamblado no estandarizados 3 20 60 21.20% 21.20% 80% 
2 Tiempos elegdos de ensamble 3 20 60 21.20% 42.40% 80% 
3 Trabajos manuales excesios 3_ 17 51 18.02% 60.42% 80% 
4 Procesos no definidos 3 13 39 13.78% 74.20% 80% 
5 Falta de registros de medición 3 4 12 424% 78.45% 80% 
6 Herramientas manuales inadecuadas 2 3 	- 6 2.12% 80.57% 80% 
7 Compresora de baja capacidad 2 3 6 2.12% 82.69% 80% 
8 Mal uso de las Herramientas 1 5 5 1.77% 84.45% 80% 
9 Puesto de trabajo no definido 1 4 4 1.41% 85.87% 80% 
10 Mano de obra no especializada. 1 1 	4 4 1 	1.41% 87.28% 80% 
11 Mantenimiento incorrecto. 1 4 4 1 1.41% 88.69% 80% 
12 lineficiencia del personal 2 2 4 1.41% 90.11% 80% 
13 IMala distribución de planta 3 1 3 1,06% 91.17% 80% 
14 No existen indicadores de gestión 1 2 2 0.71% 91.87% 80% 
15 Compresora con paradas continuas por fallo 1 2 2 0.71% 92,58% 80% 
16 Falta de Stock de Reposición 1 2 2 0.71% 1 	93.29% 80% 
17 Fallas de herramientas (desgastadas) 1 1 	2 2 0.71% 93.99% 80% 
18 Constante rotación de personal 2 1 2 0.71% 94.70% 80% 
19 Toma de descisiones tardía _2 1 2 0.71% 95.41% 1 	80% 
20 Almacenamiento inapropiados 1 1 1 0.35% 95.76% 80% 
21 Falta de Inspecciones 1 1 1 0.35% 96.11% 80% 
22 Ausentismo 1 1 1 	1 0.35% 96.47% 80% 
23 Seguimiento semanal 1 1 1 135% 96.82% 80% 
24 Piezas de ensamble faltantes 1 1 1 0.35% 97.17% 80% 
25 Backup de máquina (compresora) 1 1 1 0.35% 1 	97.53% 80% 
26 Mala Calidad del producto de ensamble 1 - 1 0.35% 97,88% 80% 
27 Cultura Organizacional 1 1 1 0.35% 98.23% 80% 
28 Piezas de ensamble defectuosas 1 1 1 0.35% 98.59% 80% 
29 Calidad del producto 1 1 1 0.35% 98,94% 80% 
30 Excesire cantidad de desperdicios 1 1 1 0.35% 99.29% 80% 
31 Local con poca iluminación 1 1 1 0.35% 99.65% 80% 
32 Clima Húmedo 1 1 1 	1 0.35% 	1 100.00% 1 	80% 
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Fuente: Elaboración propia. 
Se analizó en el cuadro de Pareto (Tabla 1) todas las causas, para determinar la 
frecuencia de cada una de ellas, e identificar las que generan la baja productividad 
de área de ensamblado de trimotos. Estos datos se plasman en el Diagrama de 
Pareto (Gráfico 8). 







1 = 	1 u 1 u 
Fuente: Elaboración propia 
El Diagrama de Pareto, ordena y cuantifica todas las causas encontradas y separa 
los factores vitales de los factores triviales. En el Gráfico 8 podemos identificar que 
las causas más frecuentes son las 5 primeras con un acumulado de 78.45 % de 
frecuencia. Estas causas más frecuentes son: 
- Tiempos de ensamblado no estandarizados. 
- Tiempos elevados de ensamble. 
- Trabajos manuales excesivos. 
- Procesos no definidos. 
- Falta de Registros de Medición 
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GONZALES F., Geraldine. Mejorar la productividad en el área de producción de 
premezcias en la empresa HENSIL S.R.L. aplicando la metodología del PHVA. 
Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Universidad San Martin de Porres. Facultad 
de Ingeniería y Arquitectura. 2015. 425 pp. 
Se realizó este trabajo con el fin de mejorar la productividad en el área de 
producción de premezcias de la empresa HENSIL S.R.L., dedicada al sector 
panadería y pastelería a nivel nacional; para lo cual aplicando herramientas de 
ingeniería se identificó como las causas generaban improductividad al alto índice 
de desechos (10.32%) y  altos costos de mala calidad. Aplicando la metodología 
PHVA, se incrementó la productividad del área de producción de 0.12 Kg/s. a 0.16 
Kg/s, que ayudo a lograr los objetivos trazados. La población fue la cantidad de 
empleados del área de producción de la Empresa HENSIL S.R.L y la muestra fue 
la misma. El autor utilizó el tipo de investigación aplicativa, basándose en teorías 
ya existentes. La metodología que se utilizó para realizar la investigación fue la 
metodología de Deming (PHVA). El autor concluyó que la implementación de 
mejoras en el área de producción, como son el control y el seguimiento del proceso 
productivo y productos finales mediante registros, una adecuada planificación de la 
producción y la adquisición de una maquina selladora semiautomática, ha permitido 
aumentar la productividad en cada uno de los productos patronem, la PM Torta de 
Chocolate x 5 kg. De 0.09 a 0.15 Kg.ISI. en la PM Bizcochuelo Premium de 0.11 a 
0.14 Kg./S/. dando como resultado una productividad total de 0.12 a 0.16 Kg./S/. en 
el área de producción. (Pág. 277). 
Basándome en este antecedente, usare la metodología de Deming (PHVA) para 
lograr mejorar los procesos e incrementar la productividad de la empresa JV 
Fabricación y Ensamblaje de Vehículos menores S.A.C. 
ROJAS A., Sandra. Propuesta de un sistema de mejora continua, en el proceso de 
producción de productos de plástico domésticos aplicando la metodología PHVA. 
Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Universidad San Martin de Forres. Facultad 
de Ingeniería y Arquitectura. 2015. 94 pp. 
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FLORES G., Elizabeth y MAS C., Arianna. Aplicación de la metodología PHVA para 
la mejora de la productividad en el área de producción de la empresa KAR & MA 
S.A.C. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Universidad San Martin de Porres. 
Facultad de Ingeniería y Arquitectura. 2015. 397 pp 
Esta Tesis se elaboró en la empresa KAR & MA S.A.C, con el objetivo de 
incrementar la productividad en el área de producción. Se usaron varias 
herramientas de ingeniería para identificar el problema en el área. Se aplicó la 
metodología PHVA y se obtuvo una mejora en sus operaciones, logrando así un 
incremento de la productividad. La población fue la cantidad de empleados del área 
de producción (25 personas) y la muestra fue la misma. El autor utilizó el tipo de 
investigación aplicativa. La metodología que se utilizó para realizar este proyecto 
fue la metodología de Deming (PHVA). Después de la investigación el autor 
concluyó, que se logró mejorar la productividad global de 0.213 a 0.219 paquetes 
por sol que representa un aumento 2.3% con respecto al aprovechamiento de los 
recursos utilizados, esto se refleja en la disminución del costo de 4.69 a 4.58 soles 
por paquete, con un ahorro promedio anual de S/20,209. Se mejoró la 
productividad de la mano de obra de 87 a 92 paquetes por hora hombre que 
representa un incremento de 4.6% con respecto a la línea base. A su vez también 
se redujo el tiempo de entrega de insumos de 30 a 15 días. (Pág. 260). 
La baja productividad en una empresa se da por distintos factores, como: mal 
diseño del producto, maquinaria inadecuada, malos métodos de trabajo, etc. Las 
empresas buscan constantemente incrementar su productividad, para lo cual es 
preciso identificar, controlar y minimizar los factores que eviten conseguir que se 
aprovechen los recursos al máximo y contrarrestarla. Usare como antecedente de 
este trabajo la aplicación de la metodología de Deming (PHVA), para lograr 
incrementar la productividad del proceso de ensamblaje de trimotos, en la empresa 
JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
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1.2. Trabajos Previos 
AYUNI C., Denisse y MATHEUS D., Annie. Sistema de mejora continúa en la 
empresa ARNAO S.A.C. bajo la metodología PHVA. Tesis (Ingeniero Industrial). 
Lima, Perú: Universidad San Martin de Porres. Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura. 2015. 379 pp. 
El trabajo de investigación se desarrolló con el objetivo de lograr la mejora continua 
en las operaciones de la empresa ARNAO S.A.C., posicionándola en el mercado y 
haciendo que sea más competitiva; para lo cual se usaron diversas herramientas 
de ingeniería, que dieron a conocer la situación real de la Empresa. El autor aplicó 
la metodología de Deming (PHVA), realizando un plan de acción, que aporto 
positivamente a la mejora continua de sus procesos y al cumplimiento de los 
objetivos trazados. La población fue la cantidad total de empleados de la Empresa 
(10 trabajadores) y la muestra fue la misma. El autor utilizó el tipo de investigación 
cuantitativa - comparativa. La metodología que se utilizó para realizar este proyecto 
fue la metodología de Deming (PHVA). Como conclusión principal, los autores 
indican que 'A través del diagnóstico de la situación inicial en la empresa ARNAO 
S.A.C., se identificó como uno de sus principales problemas la demora en los 
tiempos de entrega, siendo una de las causas la falta de métodos adecuados para 
el desarrollo de sus procesos de fabricación, así como un notorio aprovechamiento 
de sus recursos" (pág. 287). A su vez indican que "La mejor alternativa para resolver 
los problemas encontrados en la empresa es la aplicación de la metodología PHVA, 
con la cual se logró establecer una ruta definida para la consecución del a 
actividades de mejora". (pág. 287). 
De este estudio se usará como antecedente la aplicación de la metodología de 
Deming (PHVA), con la cual se buscará mejorar la productividad. Con esta 
metodología se definió y limitó el alcance del proyecto, porque definiendo el 
problema correctamente en el área de estudio, se podrá dar una excelente mejora 
en el proceso. 
Este trabajo se realizó en la empresa LEÓN PLAST E.I.R.L. con la finalidad de 
implementar un sistema de mejora continua en sus procesos productivos. Se 
sustenta en la teoría de la metodología PHVA, utilizando la herramienta de las 5S 
para obtener espacios más limpios, señalizados y ordenados. A su vez también se 
realizó una redistribución de planta y compra de maquinarias para eliminar tiempos 
de ocio y traslado. Con la implementación del Ciclo de Deming (PHVA), se ha 
logrado reducir el tiempo de producción en 14.70 minutos, lo cual lleva a un 
aumento de sus indicadores de productividad. La población fue la cantidad de 
empleados del área de producción de la Empresa LEÓN PLAST E.I.R.L. y la 
muestra fue la misma. El autor utilizó el tipo de investigación aplicada. La 
metodología que se utilizó para el desarrollo del proyecto fue la metodología 
Deming (PHVA). De esta investigación el autor concluyó que con la aplicación de 
la Metodología PHVA, se hizo usa de herramientas de calidad como las 5S para 
eliminar elementos innecesarios de las áreas de trabajo y crear orden, la 
implementación de la distribución de planta, a través de los factores de la 
producción (hombre, maquina, materia) analizados se logró la adquisición de 
nuevas maquinarias, ordenamiento de todas las áreas, se redujo los traslados en 
las áreas hasta en un 31% , y una reducción de 14.70 minutos en el proceso de 
producción. (Pág. 83). 
Usando como referencia este trabajo, se aplicara la Metodología PHVA en la 
empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos menores S.A.0 para la 
implementación de un sistema de mejora continua, debido a sus procesos claros y 
que en ellos se puede involucrar a todos los niveles de la empresa. 
ARANA R., Luis. Mejora de la productividad en el Área de Producción de carteras 
en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Lima, Perú: Universidad San Martin de Porres. Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura. 2014. 251 pp. 
Este trabajo de tesis se elaboró en la empresa de la conocida marca CREPIER, 
cuyo objetivo fue mejorar la productividad en el área de producción de la línea de 
carteras. Se aplicó la metodología PHVA y se obtuvo una mejora en sus 
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operaciones, logrando así un incremento de la productividad de 1 .01 %, lo cual se 
refleja en la disminución del costo de! producto, y generando un ahorro mensual de 
sI. 10,000 nuevos soles. La población fue la cantidad de empleados del área de y 
la muestra fue la misma. El autor utilizó el tipo de investigación aplicada. La 
metodología que se utilizó fue la metodología de Deming (PHVA). El autor indica 
que respecto al análisis de la productividad total, después de implementarla as 
mejoras, se observó una aumento considerable de 1.01% con respecto a la 
productividad inicial, lo cual significa que la mejora fue efectiva a corto plazo, 
igualmente repercutió en la efectividad con un incremento del 31%. El ahorro 
generado por la implementación de las herramientas de mejora continua ascendió 
a más de 3 mil soles mensuales en base a los costos de calidad, lo que genero 
mayor ingreso a la empresa, elevando así el índice de ventas y el índice de 
satisfacción a los clientes. (Pág. 215). 
Tomando como referencia este trabajo de investigación usaremos distintas 
herramientas de ingeniería, basadas en la metodología del ciclo PHVA, con la 
finalidad de identificar los factores que perjudican los procesos en la empresa, 
mejorarlos e incrementar la productividad. 
QUIÑONEZ y., Nicolás y SALINAS G., Claudia. Sistema de mejora continúa en el 
Área de producción de la Empresa Textiles Betex S.A. utilizando la metodología 
PHVA. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Universidad San Martin de Porres. 
Facultad de Ingeniería y Arquitectura. 2016. 253 pp. 
Este trabajo se realizó en la empresa Textiles Betex S.A. con el objetivo de 
incrementar la productividad. Se realizó un análisis de la problemática de la 
Empresa, para tomar como punto de referencia e implementar la metodología 
PHVA, con la cual se logró una adecuada planificación de la producción, que se 
reflejó en incrementó la productividad, generando mayores ingresos para la 
Empresa. La población fue el Área de producción y la muestra fue la misma. Se 
utilizó el tipo de investigación aplicada. Para el desarrollo del proyecto se aplicó la 
metodología Deming (PHVA). Al término de la investigación se concluyó que el uso 
de la metodología de Deming (PHVA), mejoró las áreas de la empresa, generando 
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más orden, lo que influye en el desempeño de los trabajadores disminuyendo 
retrasos en la producción. A su vez se implementaron actividades de mantenimiento 
preventivo. Con todas estas mejoras se logró el incremento de la productividad. 
(Pág. 246). 
Basándonos en esta investigación, aplicaremos la metodología de Deming (PHVA), 
para implementar en la empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos 
menores S.A.0 un sistema de mejora continua que permita incrementar la 
productividad en el área de ensamblado de trimotos de carga. 
CASTILLO G., Mario. Diseño de Investigación del incremento de la productividad 
en la unidad de ventas industriales de una empresa comercializadora de adhesivos, 
mediante el modelo de Gestión de Procesos. Tesis (Ingeniero Industrial). 
Guatemala, Guatemala: Universidad San Carlos de Guatemala. Facultad de 
Ingeniería. 2014. 118 pp.  Este trabajo se realizó con la finalidad de organizar cada 
uno de los procesos de la empresa, gestionarlos de forma ordenada logrando que 
sean más eficaces y productivas. Se sustenta en la metodología PHVA, para 
identificar las causas que afectan el proceso de venta industrial, que es la base 
económica y financiera de la Empresa. La población fue el área de ventas 
industriales y la muestra fue la misma. El autor utilizó los tipos de investigación 
aplicada, Descriptiva y transversal, La metodología que se utilizó fue la metodología 
de Deming (PHVA). Como conclusión el autor determino que la aplicación de la 
metodología de Deming (PHVA), ayudo a tener un control del proceso de venta 
industrial, tomando en cuenta que este es un proceso repetitivo y en adelante se 
basará en la mejora continua con la finalidad de obtener una mejor productividad 
en el proceso. 
Todas la empresas se crean con la finalidad de generar ganancias, lo cual no se 
logra cuando existen deficiencias en sus áreas y/o procesos, para esto se debe 
hacer un análisis constante de los factores para que, utilizando las diversas 
herramientas de Ingeniería se puedan mejorar y así, alcanzar las metas planteadas. 
Por ello tomamos en consideración este antecedente y su metodología aplicada. 
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1.3. Teorías Relacionadas al Tema 
1.3.1. Ciclo de Deming 
(GUTIÉRREZ Pulido, 2014 pág. 120), define que "el ciclo PHVA (Planificar, hacer, 
verificar y actuar) es de gran utilidad para estructurar y ejecutar proyectos de mejora 
de la calidad y la productividad en cualquier nivel jerárquico en una orgarización. 
En este ciclo {...], se desarrolla un plan (planear), este se aplica en pequeña escala 
o sobre una base de ensayo (hacer), se evalúa si se obtuvieron los resultados 
esperados (verificar) y se actúa en consecuencia (actuar), ya sea generalizando el 
plan con medidas preventivas para que la mejora no sea reversible, o 
reestructurándolo porque los resultados no fueron satisfactorios, con lo que se 
vuelve a iniciar el ciclo". 
(ESCALANTE Vásquez, 2011 págs. 42-43), explica que el ciclo de Deming es la 
base para el Six Sigma. Es una herramienta utilizada para la mejora continua, una 
guía lógica y racional a seguir para implementar en diversas situaciones, una de las 
cuales es resolver problemas. Las fases del Ciclo de Deming son las siguientes: 
Planear. 
- Definir el problema y seleccionar el proyecto. 
- Definir y describir el proceso. 
Hacer 
- Evaluar los sistemas de medición. 
- Determinar las variables significativas. 
- Evaluar la capacidad del proceso. 
- Optimizar y robustecer el proceso. 
Verificar 
- Validar la mejora. 
Actuar 
- Controlar y dar seguimiento al proceso. 
- Mejorar continuamente." 
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Por otro fado, (HERNÁNDEZ Matías, y otros, 2013 pág. 61), nos dice que "Dentro 
de las técnicas de la calidad, se considera que el análisis mediante el ciclo de hora 
de identificar y corregir los defectos." (Ver Gráfico 9). A su vez indican que este ciclo 
debe ser utilizado en todos los procesos de mejora continua, ya sea para realizar 
mejoras pequeñas, como para grandes mejoras. 
Gráfico 9: Ciclo de Deming (PHVA) 
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Fuente: (HERNÁNDEZ Matías, y otros, 2013 pág. 61) 
"Dentro del contexto de un sistema de gestión de la calidad, el ciclo PHVA es un 
ciclo que está en pleno movimiento. Que se puede desarrollar en cada uno de los 
procesos. Está ligado a la planificación, implementación, control y mejora continua, 
tanto para los productos como para los procesos del sistema de gestión de la 
calidad. (GARCIA R, y otros, 2003 pág. 92). Según el autor el ciclo PHVA se explica 
de la siguiente manera: 
Planificar: 
Involucrar a la gente correcta. 
Recopilar los datos disponibles. 
Comprender las necesidades de los clientes. 
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Estudiar exhaustivamente el o los procesos involucrados. 
¿Es el proceso capaz de cumplir las necesidades? 
Desarrollar el plan y entrenar al personal. 
Hacer: 
Implementar la mejora. 
Recopilar los datos apropiados. 
Verificar: 
Analizar y desplegar los datos. 
¿Se han alcanzado los resultados deseados? 
Comprender y documentar las diferencias. 
Revisar los problemas y errores. 
¿Qué se aprendió? 
¿Qué queda aún por resolver? 
Actuar: 
Incorporar la mejora al proceso. 
(CAMISÓN, y otros, 2006 pág. 875), sostiene que "El Ciclo PDCA (Plan, DO, Check, 
Act), es un proceso que, junto con el método clásico de resolución de problemas, 
permite la consecución de la mejora de localidad en cualquier proceso de la 
organización. Supone una metodología para mejorar continuamente y su aplicación 
resulta muy útil en la gestión de los procesos". 
8 Pasos del Ciclo PHVA para la solución de problemas 
Según (GUTIÉRREZ Pulido, 2014 pág. 120) para poder encontrar soluciones y 
ejecutar acciones ante un problema en la organización, debemos obtener toda la 
información necesaria, analizarla, elaborar un plan de acción y hacer de esto un 
hábito. Es recomendable que las empresas en la búsqueda de la mejora continua 
usen siempre el Ciclo PHVA, basándose en los 8 pasos que se describen a 
continuación: 
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1) Definir, delimitar y analizar la magnitud del problema. 
El objetivo de este paso es identificar lo que se quiere resolver, determinar de 
qué forma, lugar, la frecuencia en que se da, como afecta económicamente y 
cómo influye en la productividad de la empresa. Para determinar esto las 
Herramientas básicas que se utilizan son: Diagrama de Pareto, Hojas de 
verificación, histograma, Gráficas de control, etc. Logrando la identificación del 
problema, podemos tener una estimación de los beneficios que se obtendrían 
con la solución. 
2) Buscar todas las posibles causas. 
En este paso de se debe buscar todas la posibles causas que generan el 
problema, determinar en qué proceso se manifiesta. Para esto podemos utilizar 
como herramientas a la Lluvia de ideas y el Diagrama de lshikawa. 
3) Investigar cual es la causa o el factor más importante. 
De todas las causas posibles identificadas en el paso anterior, es necesario 
determinar cuál es la causa principal, la que genera problemas en el proceso o 
producto. Para esto también podemos utilizar el Diagrama lshikawa, como 
también Diagrama de Pareto, de dispersión, entre otros. 
4) Considerar las medir1cmedio para las causas más importantes. 
Teniendo en cuenta todas las soluciones posibles para el problema, se debe 
escoger la que más se adecue al proceso, y que a su vez prevenga la 
recurrencias del problema. Se debe tener en consideración el tiempo que 
demorar en aplicarse Ja solución, el costo que reflejara, quien lo elaborara y 
cómo. 
5) Poner en práctica el plan de acción. 
Antes de iniciar el plan de acción seleccionado para la solución del problema 
se debe involucrar a todos los afectados, darles a conocer el problema, sus 
causas, consecuencias, la importancia de la solución y el objetivo que se busca 
conseguir con ella. 
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6) Revisar los resultados obtenidos. 
En este paso debemos verificar si las acciones aplicadas están dando 
resultados en el proceso, para lo cual debemos observar durante un tiempo 
prolongado el proceso, de tal forma que se vean reflejados los cambios, para 
posteriormente evaluar si se obtuvieron mejoras. 
7) Prevenir la recurrencia del problema. 
Una vez realizada la mejora, debemos considerar que el problema no se vuelva 
a generar, para lo cual debemos estandarizar los procedimientos, los 
documentos, el proceso en sí. Es necesario enfatizar a los involucrados que no 
se trata solo de resolver el problema sino de prevenir que no se vuelva a 
generar. Es necesario dar a conocer a los responsables del proceso las 
medidas preventivas, las herramientas, que serán utilizadas para que el 
procesos se mantenga estable. 
8) Conclusión. 
En este último paso se debe documentar el problema que existió en el proceso, 
la solución encontrada, el procedimiento seguido, para de esta manera si el 
problema se vuelve a generar tener las pautas para reiniciar el ciclo. 
Tal vez estos 8 pasos parezcan un trabajo tedioso de realizar pero a mediano o 
largo plazo es lo ideal para la solución de problemas, aportando un impacto en la 
calidad y en la productividad de las empresas. 
Otras Metodologías 
Six Sigma 
Según (BONILLA, ELSIE; Y OTROS, 2010 pág. 39), EL Six Sigma es "una 
filosofía de mejoramiento que pate de la voz de del cliente para optimizar los 
procesos basándose en dos pilares fundamentales: el elemento humano y las 
herramientas estadísticas." El Six Sigma en comparación con la técnica Kaysen 
obtiene hasta en un 50 % de mejoras en resultados. 
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• 5S 
Las SS es una metodología que reorganiza las empresas con la finalidad que 
sean funcionales, que estén limpios, ordenados y sobretodo seguros. El 
objetivo principal es la calidad, y para que esta exista es necesario que 
prevalezca el orden, la limpieza y disciplina. (GUTIÉRREZ Pulido, 2014 pág. 
110). Las 5S proviene de los términos: Seiri (seleccionar), Seiton (Ordenar), 
Seiso (limpiar), Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (auto disciplinarse). 
• SMED 
Una de las mejoras más importantes y particular es el sistema SMED, que se 
encarga de mejorar los tiempos empleados entre los cambios de maquinarias, 
para reducir lotes, costes e incrementar la flexibilidad hacia los clientes. 
(CRUELLES Ruíz, 2013 pág. 318). 
TPM (Mantenimiento Preventivo Total) 
Es una metodología que se encarga de minimizar tiempos muertos en los 
procesos originados por fallas de máquina, calidad de los productos o costos 
de producción. Es decir que su objetivo principal es de maximizar todos los 
procesos: orientado en tener: cero accidentes, cero defectos y cero fallas. 
1.3.2. Productividad 
(MEDIANERO Burga, 2016 pág. 24), nos dice que "La productividad es la relación 
entre productos e insumos, haciendo de este indicador una medida de la eficiencia 
con el cual la organización utiliza sus recursos para producir bienes finales. [ ... ] De 
este modo la productividad se define como la cantidad de bienes o servicios 
producidos por una unidad de insumos utilizados". 
(GUTIÉRREZ Pulido, 2014 págs. 20-21), nos indica que "La productividad tiene que 
ver con los resultados que se obtienen en un procesos o un sistema, por lo que 
incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando los 
recursos empleados para generarlos. En general la productividad se mide por el 
coeficiente formado por los resultados logrados y los recursos empleados". La 
productividad siempre está ligada a dos factores: eficiencia y eficacia. 
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Productividad = Eficiencia x Eficacia 
Unidades Producidas = 	Tiempo Útil 	Unidades Producidas 
Tiempo Total 	Tiempo Total Tiempo Útil 
Por otro lado (GUTIÉRREZ Pulido, y otros, 2013 pág. 7) nos dice que 
"Productividad es la capacidad de generar resultados utilizando ciertos recursos. 
Se incrementa maximizando resultados y/u optimizando recursos." Para un mejor 
entendimiento, los resultados logrados se miden a través de unidades producidas 
y los resultados empleados son medibles por la cantidad de obreros, el tiempo 
utilizado, etc. 
(CRUELLES Ruíz, 2012 pág. 722)Nos dice que la "Productividad es un ratio que 
mide el grado de aprovechamiento de los factores que influyen a la hora de realizar 
un producto; se hace entonces necesario el control de la productividad. Cuanto 
mayor sea la productividad de nuestra empresa, menor serán los costes de 
producción y, por lo tanto, aumentará nuestra competitividad dentro del mercado". 
Cabe mencionar que la productividad siempre estará relacionada con la Eficiencia. 
(GARCIA Cantú, 2011 pág. 17), define la productividad como "La relación entre los 
productos logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores de la 
producción que intervinieron. El índice de productividad expresa el buen 
aprovechamiento de todos y cada uno de los factores de la producción, los críticos 




= Factores de la Producción 
Por otro lado (VELASCO Sánchez, 2010 pág. 51), nos dice que "La productividad 
es la relación entre lo producido y lo consumido. No debe confundirse incrementos 
de producción con incrementos de la productividad; así, una empresa que en un 
ejercicio hubiera producido el doble número de productos que en el ejercicio 
anterior diríamos que ha duplicado su producción; pero si para obtenerlos ha 
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consumido el doble, su productividad se mantendría sin cambios. La productividad 
no es más que el cociente entre la cantidad producida y la cuantía de los recursos 
que se hayan empleado para obtenerla". 
(PROKOPENKO, 1989 pág. 3), indica a la productividad como "la relación entre la 
producción obtenida por un sistema de producción o servicio y los recursos 
utilizados para obtenerla". A su vez señala que la productividad determina el 
aprovechamiento eficiente de los recursos utilizados en la fabricación de un bien o 
servicio. De igual manera nos dice que una mayor productividad es la obtención de 
más con igual cantidad de recursos. Según (PROKOPENKO, 1989 pág. 3), la 
productividad se puede representar de la siguiente forma: 
Productividad = Productos 
Insumos 
Para (ROBERT Jacobs, y otros, 2014 pág. 28), la productividad "es una medida 
común para saber si un país, industria o unidad de negocios utiliza bien sus 
recursos (o factores de producción)", De igual forma define la productividad, como 
el cociente entre las salidas y entradas (Productividad = Salidas / Entradas). 
Dimensiones: Eficiencia y Eficacia 
El término productividad está relacionado con los términos Eficiencia y Eficacia. En 
este contexto (GARC1A Cantú, 2011 pág. 17) explica las diferencias y la esencia de 
cada término. 
Eficiencia es la relación entre los recursos programados y los insumos utilizados. 
El índice de eficiencia expresa el buen uso de los recursos en la producción de un 
producto en un periodo definido. 






Eficacia es la relación entre los productos logrados y las metas que se tienen fijada. 
El índice de eficacia expresa el buen resultado del producto en un tiempo 
programado. 
Productos Logrados 
Eficacia 	= ______________________ x 100 
Meta 
Según (GUTIÉRREZ Pulido, 2014), Es usual ver la productividad a través de dos 
componentes: Eficiencia y Eficacia". Eficiencia es la relación entre el resultado y 
los recursos utilizados y Eficacia es el grado en que se realizan las actividades 
planificadas y se alcanzan los resultados planificados. 
(PROKOPENKO, 1989 pág. 39), explica que la Eficiencia 1ndica en qué grado el 
producto realmente necesario se genera con los insumos disponible". La medición 
de la eficiencia revela la relación entre producto e insumo y el grado de uso de los 
recursos comparado con la capacidad total. Y la Eficacia, compara los logros 
actuales con lo que sería realizable, si los recursos se administraran más 
eficazmente". 
Existen diversas definiciones para Productividad, la mayoría de ellas coincide en 
que es la relación entre os factores de entrada (recursos utilizados) y los de Salida 
(recursos Obtenidos). También es común que se confunda el término 
productividad con Producción. 
(MEDIANERO Burga, 2016 pág. 35), Nos dice que una empresa puede producir 
mayor cantidad de productos que otra, sin embargo tiene menor productividad 
porque los recursos empleados son mayores. O por el contrario una empresa puede 
aumentar su nivel de producción, y pese a ello disminuir su productividad o 
mantenerla. 
Otras de las confusiones más comunes en relación a la Productividad, se da con 
el Rendimiento. La productividad esta netamente ligada al factor productivo, 
relacionando los recursos utilizados con los productos obtenidos, sin embargo el 
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rendimiento está relacionado con el factor económico, por ejemplo la cantidad de 
horas-hombre, utilización de mejores insumos, mejoramiento de tecnología 
(maquinarias), etc. 
(MEDIANERO Burga, 2016 pág. 26), Toma en cuenta otras de las definiciones más 
usadas en temas de Productividad: Productividad Total y Productividad Parcial. 
La productividad parcial indica el rendimiento de uno de los factores productivos, y 
la productividad total, abarca el rendimiento de todos los factores que influyen en el 
proceso. Así mismo nos habla de la Productividad media, que es la razón entre la 
producción total y los recursos totales empleados en un tiempo. 
Otro de los factores importantes para poder mejorar la productividad en la empresa 
es conocer el Contenido Básico del Trabajo. Según (VELASCO Sánchez, 2010 pág. 
53), "El contenido básico de trabajo es el tiempo que invertiría en fabricar un 
producto o llevar a cabo una operación si el diseño o la especificación y el proceso 
o método de fabricación se desarrollaron a la perfección y no hubiese pérdida de 
tiempo por ningún motivo durante el proceso E ... ]. Así pues, el contenido básico del 
trabajo es el tiempo mínimo irreducible que se necesita teóricamente para obtener 
una unidad de producción. 
Causas que afectan la Productividad 
Contenido de trabajo suplementario debido al proceso. 
Nos dice (VELASCO Sánchez, 2010 pág. 55), que el uso de malos métodos de 
producción o la mala distribución del área, genera un incremento del tiempo 
productivo. Esto se da por los siguientes motivos: 
• Si se utiliza maquinaria yio herramientas de un tipo o tamaño inadecuado. 
Ejemplo: la utilización de una máquina de pequeña potencia en operaciones 
que requieren eliminar mucho material. 
• Si la distribución en planta de la fábrica o lugar de trabajo da lugar a 
desplazamientos innecesarios generando tiempos innecesarios. 
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. 	Si los métodos de trabajo obligan al trabajador a realizar acciones 
innecesarias o medios inadecuados que prolongan el tiempo del trabajo. 
Tiempo improductivo imputable a la dirección. 
(VELASCO Sánchez, 2010 págs. 57-59), señala en resumen los principales 
tiempos improductivos: 
. 	No verificar que los diseños estén bien realizados y se respeten exactamente 
las indicaciones del cliente, a fin de evitar más tarde modificaciones, pérdida 
de horas-máquina y horas—hombre y desperdicio de material. 
. 
	
	No programar bien la secuencia de las operaciones, ni el abastecimiento de 
materias primas y demás insumos necesarios para efectuar el trabajo. 
. 	No programar un mantenimiento adecuado de las instalaciones y un 
mantenimiento preventivo de la maquinaria que conlleve a un mal 
funcionamiento de ellas. 
. 	No crear condiciones de trabajo que eviten fatigas innecesarias al trabajador. 
Tiempo improductivo imputable al trabajador 
Nos dice también (VELASCO Sánchez, 2010 págs. 59-60), que los trabajadores 
también originan tiempos de paro por los siguientes motivos: 
. 	Ausencias del trabajo sin causa justificada; tardanzas; demora en el inicio de 
a las actividades asignadas. 
• Trabajar sin interés ni dedicación en su trabajo, lo cual origina pérdida de 
tiempo. 
• Trabajar con negligencia, con lo que se producen accidentes con las 
consiguientes pérdidas de tiempo en el mejor de los casos, cuando no 
perdidas irremediables. 
"Si se lograra eliminar todas las causas, tanto las que alargan el tiempo productivo 
como las que originan tiempo improductivo, se llegaría al tiempo mínimo para 
producir un artículo determinado, y por tanto, a la productividad máxima". 
(VELASCO Sánchez, 2010 pág. 60) 
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1.4. Formulación del Problema 
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera la aplicación del Ciclo de Deming incrementa la productividad en 
el proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos Menores S.A.C.? 
1.4.2. Problemas Específicos 
¿De qué manera la aplicación del Ciclo de Deming incrementa la Eficiencia en el 
proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos Menores S.A.C.? 
¿De qué manera la aplicación del Ciclo de Deming incrementa la Eficacia en el 
proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos Menores S.A.C.? 
1.5. Justificación del Estudio 
1.5.1. Teórica 
Según (VALDERRAMA Mendoza, 2013 pág. 140), la justificación de Carácter 
Teórica "Se refiere a la inquietud que surge en el investigador por profundizar uno 
o varios enfoques teóricos que tratan el problema que se aplica". La presente 
investigación se basa en la aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) en el proceso 
de ensamblado de Trimotos de Carga, para determinar las deficiencias u otros 
factores, que conllevan a una baja productividad, con el fin de incrementarla. 
1.5.2. Práctica 
(BERNAL Torres, 2010 pág. 106) Nos indica que es una justificación practica 
'cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone 
estrategias que al aplicarse contribuyan a resolverlo". Aplicando el Ciclo de Deming 
(PHVA) en el proceso de ensamblado de Trimotos de Carga, permitirá resolver las 
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deficiencias existentes en las actividades del proceso, que afectan la productividad, 
planteando nuevas prácticas operativas, que logren reducir los tiempos, para 
alcanzar el objetivo trazado. 
1.5.3. Económica 
(HERNÁNDEZ Sampieri, y otros, 1991 pág. 14), indica que 'la mayoría de las 
investigaciones se efectúa con un propósito definido, no se hacen simplemente por 
capricho de una persona; y ese propósito debe ser lo suficientemente fuerte para 
que se justifique la realización. Además, en muchos casos se tiene que explicar 
ante una o varias personas porque es conveniente llevar a cabo la investigación y 
cuáles son los beneficios que se derivaran de ella". Mediante esta investigación, se 
busca incrementar la productividad del proceso de ensamblado de Trimotos de 
Carga a través la aplicación del Ciclo de Deming (PHVA). La aplicación de esta 
herramienta, mejorara el proceso, de tal forma, que permitan ensamblar las 
unidades diarias necesarias para cumplir la demanda actual de nuestros clientes, 
generando un mayor rendimiento del área y mejora de la economía de la empresa. 
1.5.4. Metodológica 
"Hace alusión al uso de metodologías y técnicas específicas (instrumentos como 
encuestas, formularios o modelos temáticos) que han de servir de aporte para el 
estudio de problemas similares al investigado, así como para la aplicación posterior 
de otros investigadores". (VALDERRAMA Mendoza, 2013 pág. 140). El presente 
trabajo es de aplicación metodológica, ya que contribuirá en la investigación, para 
mejorar a través de diversos instrumentos en la mejora de la productividad del 
proceso de ensamblado de unidades, con la utilización del ciclo de Deming (PHVA). 
Se hará uso de la metodología desarrollada por el Dr. Deming con énfasis en el 
desarrollo de cada una de las etapas de la metodología teórica para el incremento 
de la productividad desarrollada en el círculo de Deming. 
LUI 
1.6. Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis General 
La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la productividad en el 
proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos Menores S.A.C. 
1.6.2. Hipótesis Específicos 
La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la eficiencia en el proceso 
de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C. 
La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la eficacia en el proceso de 
ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C. 
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo General 
Determinar de qué manera Ja aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa Ja 
productividad en el proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y 
Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
1.7.2. Objetivos Específicos 
Determinar de qué manera la aplicación del Ciclo de Deming (PI-IVA) incrementa la 
eficiencia en el proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y 
Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
Determinar de qué manera la aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la 
eficacia en el proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y 
Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
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M ÉTOo 
(VALDERRAMA Mendoza, 2013 pág. 75), señala que el método es la combinación 
de procedimientos razonables por los cuales se proponen los problemas científicos 
y se meten a verificación las hipótesis y las herramientas de trabajo investigadas. 
En la presente investigación se aplicará el método hipotético-deductivo, ya que 
mediante la observación de situaciones específicas se es capaz de formular un 
problema, para enunciar por medio de la deducción una hipótesis fundamentándose 
en la base teórica, la cual luego se intenta ratificar. (Ver Anexo 3: Matriz de 
Consistencia). 
2.1.Tipos de Investigación 
(VALDERRAMA Mendoza, 2013 pág. 164), sostiene que cuando aludimos al tipo 
de investigación, nos referimos a su clasificación. Los tipos de investigación varían 
en estrategias y objetivos con los cuales se desarrolla el proceso de investigación. 
A continuación se muestra los tipos de investigación en la que se basó el presente 
proyecto: 
a) Según su finalidad: Investigación Aplicada 
Este tipo de investigación se basa en sus "descubrimientos y aportes teóricos para 
llevar a cabo la solución de problemas, con la finalidad de generar bienestar a la 
sociedad" (VALDERRAMA Mendoza, 2013 pág. 164), este quiere decir que la 
investigación aplicada se orienta a solucionar problemas, para lo cual busca saber 
para proceder, ejecutar, implementar y modificar. En la presente investigación se 
aplican los conceptos de la metodología del ciclo de Demirig (PHVA) para conocer, 
los problemas que no posibilitan elevar la productividad en el ensamblado de 
trimotos de carga en la empresa JV Fabricación y Ensamblaje de vehículos 
menores S.A.C. 
b) Según su carácter: Investigación Cuantitativa 
Este tipo de investigación según (VALDERRAMA Mendoza, 2013 pág. 106), se 
caracteriza 'porque se usa la recolección y el análisis de los datos para contestara 
la formulación del problema de investigación; utiliza, además, los métodos o 
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técnicas estadísticas para contrastar la verdad o falsedad de la hipótesis". La 
presente investigación se fundamenta en la recolección de datos medibles, para 
poder validad las hipótesis en el proceso de ensamblado de trimotos de carga en 
la empresa JV Fabricación y Ensamblaje de vehículos menores S.A.C. 
c) Según su nivel de investigación: Investigación descriptiva 
(VALDERRAMA Mendoza, 2013 pág. 168), nos dice que este nivel de investigación 
"mide y describe las características de los hechos o fenómenos". Es decir, 
exclusivamente intenta medir y recolectar información en base a las variables que 
se mencionan. El presente estudio, utiliza el nivel descriptivo, porque cuantificará y 
analizará ¿a productividad en el proceso de ensamblado de trimotos de carga en la 
empresa JV Fabricación y Ensamblaje de vehículos menores S.A.C. 
d) Según su alcance temporal: Investigación longitudinal 
(BERNAL Torres, 2010 pág. 120), nos dice que en este tipo de investigación "se 
obtienen datos de la misma población en distintos momentos durante un período 
determinado, con la finalidad de examinar sus variaciones en el tiempo". Los datos 
que serán comparados y analizados se tomaran del registro de unidades 
ensambladas por semana en el proceso de ensamblado de trimotos de carga en un 
periodo de tiempo establecido. 
2.11. Diseño de la Investigación 
Según (HERNÁNDEZ Sampieri, 2014 pág. 151), los diseños cuas ¡experimentales 
manejan adrede por lo menos una variable independiente, con el fin de percibir su 
efecto y relación en la variable dependiente. El presente estudio desarrolla un 
diseño de investigación cuasi experimental, por lo que al aplicar el ciclo de Deming 
(PHVA) se observara el efecto y relación que tiene directamente a la productividad 
en el proceso de ensamblado de trimotos de carga en la empresa JV Fabricación y 
Ensamblaje de vehículos menores S.A.C. 
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2.2. Variables 
La variable es cualquier particularidad, característica, cualidad, singularidad que 
está presente en los procesos, individuos, grupos, que al medirse varían una 
relacionada a la otra (VALDERRAMA Mendoza, 2013 pág. 157). En esta 
investigación se medirán y analizaran los atributos cuantitativos de la variable 
independiente con respecto a la variable dependiente. 
2.2.1. Variables Independientes 
Esta variable tiene como característica fundamental, que no depende de otras, por 
lo contrario de ella dependen otras variables. En la presente investigación se tiene 
como variable independiente el nivel de cumplimiento del ciclo de Deming (PHVA), 
ya que (GUTIÉRREZ Pulido, 2014 pág. 120), indica que el ciclo PHVA "es de gran 
utilidad para estructurar y ejecutar proyectos de mejora de la calidad y la 
productividad en cualquier nivel jerárquico en una organización. Esta variable será 
aplicada en el proceso de ensamblado de trimotos de carga en la empresa JV 
Fabricación y Ensamblaje de vehículos menores S.A.C. La cual será medida, por 
Nivel de Cumplimiento del Ciclo de Deming: 
Nivel de Cumplimiento del 	
Resultados Alcanzados 
X 100 
Ciclo de Deming  Resultado Esperado 
2.2.2. Variables Dependientes 
Este tipo de variables, su desenvolvimiento se ve influido por la variable 
dependiente, es decir su modo de ser está limitado por otros hechos. En la presente 
investigación se tiene como variable dependiente La productividad del proceso de 
ensamblado de trimotos de carga en la empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
vehículos menores S.A.C. (MEDIANERO Burga, 2016), define la productividad 
"como la relación entre productos e insumos, haciendo de este indicador una 
medida de la eficiencia con el cual la organización utiliza sus recursos para producir 
bienes finales". Por lo que la variabilidad de la productividad dependerá de la 
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aplicación del ciclo de Deming (PHVA) en el proceso. Según (GARCÍA Cantú, 2011 
pág. 17), la productividad será medida por los siguientes indicadores: Nivel de 
eficiencia y Nivel de eficacia. 
2.2.3. Operacional ización de Variables 
(BERNAL Torres, 2010 pág. 141), nos dice que la Operacionalización de las 
variables, consiste en trasladar las variables a indicadores, es decir convertir los 
conceptos a unidades cuantificables. Ver Tabla 2. 
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Fuente: elaboración propia 
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2.3. Población y Muestra 
"Toda investigación debe ser transparente, así como estar sujeta a crítica y réplica, 
y este ejercicio solamente es posible si el investigador delimita con claridad la 
población estudiada y hace explícito el proceso de selección de su muestra". 
(HERNÁNDEZ Sampieri, 2014 pág. 170), este capítulo de la investigación, consiste 
en determinar quiénes y qué particularidades deben poseer los sujetos a estudiar. 
2.3.1. Población 
Para la presente investigación se consideró que la población es única y fueron las 
unidades ensambladas por día en la empresa JV. Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos Menores S.A.C, las cuales fueron observadas durante el periodo de junio 
a octubre del 2017 de lunes a sábado en horario de 8:00 am. a 5:00 pm. 
2.3.2. Muestra 
Debido a que la población i estudiar es pequeña, se utilizó una muestra igual a la 
población, siendo éstas las unidades ensambladas del proceso de Ensamblado de 
la empresa JV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. En el 
proceso de ensamblado se trabaja según los requerimientos del cliente, en esta 
área existen diversas actividades, realizadas tanto de forma manual, como con 
maquinaria. 
2.3.3. Muestreo 
En este caso no se utilizó muestreo ya que se trabajó con tamaño de muestra 
igual a la población total. 
2.4. Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos 
"El momento de aplicar los instrumentos de medición y recolectar los datos 
representa la oportunidad para el investigador de confrontar el trabajo conceptual y 
de planeación con los hechos". (HERNÁNDEZ Sampieri, 2014 pág. 196). Para 
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efectuar el desarrollo de la investigación se utilizará para la recolección de datos 
diversas técnicas e instrumentos. 
24.1. Técnicas de Recolección de Datos 
Para realizar este estudio, se empleó como técnicas de recolección de datos el 
trabajo de campo, donde se efectuó la observación directa a los trabajadores en 
cada puesto del proceso de ensamblado y al proceso mismo, para luego analizar 
los datos obtenidos, y determinar los factores que influyen en la productividad. 
2.4.2. Instrumentos de Recolección de Datos 
Para recoger y almacenar los datos se utilizó como instrumento de registro de 
información, la ficha de registro de tiempos de ensamblado de unidades por 
actividades, cuyos datos deben ser confiables y válidos. 
2.4.3. Validez 
La validez de los instrumentos que se utilizaron para la recolección de datos es el 
juicio de expertos, cual está dada por 03 ingenieros industriales de la UCV. (Ver 
Anexo 4) 
Ta Ronald 22423025  
Bravo Rojas 	idas 08634546 
Saavedra Farfán Martín 02649481 
2.4.4. Confiabilidad 
La confiabilidad del instrumento está dado por la misma naturaleza de la 
investigación cuantitativa; ya que produce resultados consistentes en diferentes 
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lugares y tiempos en el proceso de ensamblado de la Empresa JV. Fabricación y 
Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. En el estudio se utilizó las hojas de 
registro de tiempos de ensamblado validada por el Gerente de la Empresa. 
2.5. Métodos de Análisis de Datos 
2.5.1. Análisis Descriptivo 
Se realizó un análisis descriptivo mediante la estadística descriptiva, con la cual se 
estudió las medidas de tendencia central (Mediana, Media y Moda), las medidas de 
variación y gráficos (Gráficos de control, etc.). 
2.5.2. Análisis Inferencia¡ 
De igual modo, se hizo un análisis inferencia¡ usando la estadística inferencial, 
donde se localizó la prueba de normalidad para comprobar si los datos son 
paramétricos (se contrasta la normalidad para datos >30 con Kolmogorov Smirnov 
y para datos < 30 con Shapir' 'A'ilk). A su vez para datos que se origina de una 
distribución normal pvalor 0.05 se aplicará el estadígrafo T-Student y para datos 
con pvalor> 0.05 el estad ígrafo Wilcoxon. 
2.6.Aspectos Éticos 
Se da fe, que este trabajo no es Copiado ni plagiado, todos los datos son veraces. 
Se cuenta con el consentimiento de la empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
vehículos menores S.A.C., para mostrar los datos, los cuales no serán utilizados de 
forma incorrecta. Se somete a las reglas administrativas de la institución. 
2.7. Desarrollo de la propuesta 
La Aplicación del Ciclo de Deming corresponde a la propuesta planteada para la 
incrementación de la productividad en el proceso de ensamblado de trimotos. Las 
cuatro etapas del Ciclo de Deming y sus 8 pasos (Ver Gráfico 10), se adaptaron y 
aplicaron a la realidad de la Empresa JV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C. 
Gráfico 10: Ciclo de Deming y sus 8 pasos 
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Fuente: Elaboración propia. 
2.7.1. Situación Actual 
Para poder desarrollar esta propuesta de mejora es necesario conocer a fondo la 
situación actual de la empresa en estudio. 
JV. FABRICACIÓN Y ENSAMBLAJE DE VEHÍCULOS MENORES S.A.C. fue 
creada en octubre de¡ 2008, con la finalidad de otorgar servicios de ensamblaje de 
motocicletas, trimotos de pasajeros y trimotos de carga a distintas empresas del 
sector motor, como son Derco Perú S.A., Cayman S.A.C., entre otras. Es una 
empresa comprometida con la Calidad, que aplica las Buenas Prácticas de 
Manufacturas y Almacenamiento dentro de los estándares de calidad, agregando 
los valores y el desarrollo de las competencias de su personal, logrando así la más 
alta satisfacción de nuestros clientes. Pretende alcanzar la excelencia de sus 
servicios a través de la mejora continua, y el estricto cumplimiento de la Calidad, 
Seguridad y Medio Ambiente. 
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Su Visión es Ser conocida como la mejor empresa ensambladora del Perú, 
reconocida por: 
La calidad en sus servicios. 
Un clima laboral que bienestar. 
Desarrollo sostenible. 
Su Misión es ser una Empresa altamente competitiva que desarrolla, fabrica y 
ensambla, vehículos menores con calidad, logrando la eficacia a través de la mejora 
continua. Orientados a satisfacer las expectativas de sus clientes, contribuyendo a 
mejorar la calidad de vida de los seres humanos y preservando el medio ambiente. 
Los valores que la empresa desarrolla están orientados a sus clientes, autoridades 
y trabajadores, basados en el respeto, transparencia y veracidad. Motivan e 
incentivan a su personal en el marco de un buen clima organizacional, tomando en 
cuenta siempre la integridad y la responsabilidad en sus actos. 
• Respeto a todas las personas 
• Integridad 
• Satisfacción del Cliente 
• Eficiencia 
• Actitud Positiva 
• Seguridad 
Actualmente cuenta con una planta de operaciones en PUENTE PIEDRA, con un 
área total de 1000 metros cuadrados, ubicado en la Calle 4 N° 383 Urbanización 
Naranjito, en el distrito de Pte. Piedra. La Empresa da cobertura de servicios de 
Ensamblaje a dos de las empresas más importantes de Lima, como son: Derco 
Perú S.A., Caymán S.A.C. entre otras. (Ver Anexo 5). 
La empresa cuenta con cuatro Áreas establecidas: 
Gerencia General 
Área imprescindible, es la cabeza de la organización. Establece los objetivos y la 
dirige hacia ellos. Está relacionada con el resto de áreas, para controlar el trabajo 
que desempeñan y el cumplimiento de los objetivos. 
Administración y Recursos Humanos. 
Relacionada con el funcionamiento de la empresa. Se encarga desde 
contrataciones, tanto de proveedores como de personal, y pagos de planilla 
Producción 
Área donde se realiza la recepción, los inventarios, la producción y el despacho de 
las unidades, de acuerdo a solicitud de los clientes. Para luego ser distribuidos para 
la comercialización. 
Contabilidad y Finanzas 
La contabilidad es un reglamentario para todas las empresas, es obligatorio que se 
lleve un registro contable. Se tomará en cuenta todos los movimientos de dinero, 
dentro y fuera de la empresa. Realizará todos los pagos correspondientes a 
impuestos y aseguraciones según sea el caso. 
En el Área de Producción cuenta con dos procesos establecidos: 
Área de Ensamblado: Donde se realiza el ensamblado de las unidades según los 
requerimientos del cliente. (Ver organigrama del Área en el Anexo N° 6) 
Área de Fabricación: Donde se realiza la fabricación de Carenados para los 
trimotos de pasajeros, bases de Motores fuera de Borda, etc. De acuerdo a la 
solicitud de los clientes. 
Área de Ensamblado 
En esta área existen diversas actividades, realizadas tanto de forma manual, como 
con maquinaria. Está a cargo de un Jefe de ensamblado, encargado de revisar que 
el área de producción y los equipos estén aptos para iniciar el proceso; a su vez 
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que los operarios (tres) estén capacitados en el ensamblaje y modelo a ensamblar, 
debido a que los modelos van evolucionando rápidamente y cada modelo tiene 
características específicas para el armado; también se debe tomar en cuenta los 
requerimientos de los clientes para cada unidad. (Ver organigrama del Área en e! 
Anexo 6). 
El proceso de ensamblado de unidades cuenta con 28 actividades bien 
establecidas, las cuales deben ser desarrolladas por tres operarios, en tres puestos 
de ensamble, en un tiempo determinado. (Ver Anexo 7). 
• Puesto 1: Armado de estructura del chasis: 
- Pre-ensamble y soldado del chasis. 
- Pre-ensamble de coronas y muelles. 
- Colocación de coronas y muelles. 
- Pre-ensamble de telescópica. 
- Colocación de telescópica. 
- Colocación de barra estabilizadora y cardan. 
- Colocación de Varillas de freno posterior y delantera. 
- Colocación de freno de mano. 
- Colocación de llantas. 
• Puesto 2: Sistema eléctrico y motor: 
- Pre-ensamble de soporte de motor (soporte inferior y superior). 
- Pre-ensamble de motor. 
- Colocación del soporte de motor y motor. 
- Pre-ensamble de carburador con filtro de aire. 
- Colocación de carburador y filtro de aire 
- Colocación de todo el sistema eléctrico. 
- Pre-ensamble del timón (manijas, manubrios y estructura del timón). 
- Colocación del timón. 
- Colocación de los cables (freno, embrague , acelerador y shock) 
- Pre-ensamble de tubo de escape y silenciador. 
- Colocación del tubo de escape y silenciador. 
• Puesto 3: Acabados: 
- Colocación de faro delantero. 
- Colocación de asiento de conductor. 
- Colocación de tapas laterales de motor. 
- Pre-ensamble de tanque de combustible. 
- Colocación de tanque de combustible. 
- Pre-ensamble de soporte de tablero y tablero. 
- Colocación del soporte y tablero de control. 
- Colocación de máscara delantera. 
En el Diagrama de Pareto (Ver Gráfico 8), se identificó que las causas más 
frecuentes que influyen en la baja productividad del proceso, son los tiempos de 
ensamblado, debido a excesivos trabajos manuales y procesos no bien definidos, 
ni estandarizados. Por lo cual se analizó durante 18 días las 28 actividades que se 
realizan en los 3 Puestos de trabajo del proceso de ensamblado, elaborando por 
cada puesto de trabajo un Diagrama de Pareto, con la finalidad de identificar las 
actividades que ocupan mayor tiempo en el proceso de ensamblado. Para lo cual 
se utilizó las hojas de registro de tiempo de ensamble proporcionado por la 
empresa, de las 63 unidades terminadas en ese periodo. (Ver Anexo 2). 
61 
Tabla 3: Cuadro de Pareto Puesto N° 1 
ACDESSAMBLADODEIJNIDAD 






1 Pre-ensamble de telescópica. 843 28.8% 28.8% 
2 Pre-ensanible de coronas ymuelles. 731.5 25.0% 53.8% 
3 Pre-ensamble ysoldado del chasis 629.5 21.5% 752% 
Colocación de llantas. 190.5 6.5% 81.8% 
5 Colocación de isrillas de freno posterior y delantera. 112 3.8% 85.6% 
6 Colocación de barra estabilizadora 110 3.8% 89.3% 
7 Colocación de corona y muelle 105.5 16% 92.9% 
8 Colocación de freno de mano. 104.5 3.6% 96.5% 
9 Colocación de telescópica, 102.5 3.5% 100.0% 
2929 
Fuente: Elaboración propia. 
Gráfico 11: Diagrama de Pareto Puesto N° 1 
Puesto 1: Armado de estructura del chasis. 
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Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 4: Cuadro de Pareto Puesto N° 2 
TIPO TOTAL 
ACTIVIDADES DE 
ENSAMBLADO DE L*JIDAD 
POR °"° Acumulado 80-20 
ACTIVIDADES 
R-e-ensantle de soporte de 688.5 18.5% 18.5% 80% 
motor (soporte inferior y 
Pte-ensantle de carburador 655 17.6% 36.2% 80% 
con filtro de aire.  
Re-ensanble de tubo de 
6475 17.4% 53.6% 80% 
escape y silenciador.  
pe-ensarrble del timón 642.5 17.3% 70.9% 80% - (manijas, manubrios y 
5 Ae-ensarrble de motor 396.7 10.7% 81.6% 80% Puesto 2: 
 
Sistema - 6 Colocación de todo el sistema 121.5 3.3% 84.9% 80% 
eléctrico y eléctrico.  
Colocación del soporte de 121 3.3% 88.2% 80% rrl3tor. - motor y rrotor 
8 Colocación del timón. 113 3.0% 91.2% 80% 
Colocación de los cables 110.5 3.0% 94.2% 80% 
(freno, embrague, acelerador y 
10 
Colocación de filtro de aire y 108.5 2.9% 97.1% 80% 
carburador 
11 
Colocación del tubo de escape 107.5 2.9% 100.0% 80% y silenciador. 
3712.2 
Fuente: Elaboración propia. 
Gráfico 12: Diagrama de Pareto Puesto N° 2 
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Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 5: Cuadro de Pa reto Puesto N° 3 
ACTIVIDADES DE 




... % Acumulado 80-20 
e-ensarrble de tanque de 
corrbustible. 
734 340% 34.0% 80% 
___ 
2 
Pe-ensarrble de soporte de 
tablero y tablero 693 32.1% 66.0% 80% ___ 
Colocación de tapas laterales 
de rrotor. 
146 6.8% 72.8% 80% 
___ 
Colocación de tanque de 
combustible. 
126 5.8% 78.6% 80% Puesto 3: 
Acabados. Colocación de rmscara 
delantera.  
1215 5.7% 843% 80% 
- 
Colocación de asiento de 
conductor.  
115 5.3% 89.6% 80% 
Colocación del soporte de 
tablero y tablero  114.5 5.3% 94.9% 80% 
8 Colocación de faro delantero. 109.5 5.1% 100.0% 80% 
2160.5 
Fuente: Elaboración propia. 
Gráfico 13: Diagrama de Pareto Puesto N° 3 
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Fuente: Elaboración propia. 
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Analizando los gráficos de Pareto realizados en cada puesto de ensamblado, 
podemos observar que en el Puesto N° 1, el 75.2% del tiempo de ensamblado está 
representado por actividades de Pre-ensamble; en el Puesto N 2, las actividades 
de Pre-ensamble reflejan el 81.6 % del tiempo; y en el Puesto N° 3, de igual forma 
las actividades de Pre-ensamble ocupan el 66 % del tiempo. 
Del estudio de los 18 días (63 unidades), se pudo evidenciar que se está 
ensamblando entre 3 o 4 día, incumpliendo la demanda de 8 unidades por día; 
reflejados en una eficiencia promedio de 34.53% (Ver Tabla 6). De igual manera se 
analizó la eficacia del proceso con un promedio de 43.75% (Ver tabla 7). En 
conclusión se pudo evidenciar que la eficiencia y la eficacia del proceso de 
ensamblado están muy por debajo de lo requerido (100%), afectando directamente 
a la productividad reflejada en 15.12%. (Ver Tabla 8). 
Tabla 6: Eficiencia del Proceso de Ensamblado por Día - - 





Día EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 
Estimado x Ejecución x 
programadas . Logradas 
Und. (mm.) Und. (mm.) 
8 52.5 3 157.7 0.3330 0.3750 0.1249 
2 8 52.5 4 151.5 0.3465 0.5000 0.1733 
3 8 52.5 4 149.9 0.3503 0.5000 0,1751 
4 8 52.5 3 152.0 0.3454 0.3750 0.1295 
5 8 52.5 3 153.7 0.3416 0.3750 0.1281 
6 8 52.5 3 151.7 0.3462 0.3750 0.1298 
7 8 52.5 4 151,2 0.3473 0.5000 0.1736 
cm 8 8 52.5 3 152.2 0.3450 0.3750 0.1294 
9 8 52.5 4 153.5 0.3420 0.5000 0.1710 
10 8 52.5 3 152.2 0.3450 0.3750 0.1294 
11 8 52.5 4 150.1 0.3497 0.5000 0.1749 
12 8 52.5 4 151.5 0.3465 0.5000 0.1733 
13 8 52.5 3 150.3 0.3492 0.3750 0.1310 
14 8 52.5 4 150.8 0.3483 05000 0.1741 
15 8 52.5 4 151.4 0.3468 0.5000 0.1734 
C
E 16 8 52.5 3 151.7 0.3462 0.3750 0.1298 
17 8 52.5 4 151.6 0.3462 0.5000 0.1731 - 18 8 52.5 3 154,3 0.3402 0.3750 0.1276 
63 0.3453 0.4375 0.1512 
Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 7: Eficacia del Proceso de Ensamblado por Día - - 
REQUERIMIENTO ORDEN DE ENSAMBLADO 
Unidades 
Tiempo Unidades 
Tiempo de Día EFICACIA 
Estimado x Ejecución x 
programadas Logradas 
Und. (mm.) Und. (mm.) 
1 8 52.5 3 157.7 0.3750 
2 8 52.5 4 151.5 0.5000 
CV 
CV 
. 8 52.5 4 149.9 0.5000 
E 4 8 52.5 3 152.0 0.3750 
5 8 52.5 3 153.7 0.3750 
6 8 52.5 3 151.7 0.3750 
7 8 52.5 4 151.2 0.5000 
(N 8 8 52.5 3 152.2 0.3750 
CV 
CV 
9 8 52.5 4 153.5 0.5000 
E 10 8 a,  52.5 3 152.2 0.3750 
11 8 52.5 4 150.1 0.5000 
12 8 52.5 4 151.5 0.5000 
13 8 52.5 3 150.3 0.3750 
., 14 8 52.5 4 150.8 0.5000 
CV 
15 8 52.5 4 151.4 0.5000 
16 8 52.5 3 151.7 0.3750 
17 8 52.5 4 151.6 0.5000 
18 8 52.5 3 154.3 0.3750 
63 0.4375 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 8: Productividad del Proceso de Ensamblado por Día - - 
REQUERIMIENTO ORDEN DE ENSAMBLADO 
Unidades Tiempo Unidades 
Tiempo de Día PRODUCTIVIDAD 
Estimado x Ejecución x programadas Logradas 
Und. (mm.) Und. (min.) 
1 8 52.5 3 157.7 0.1249 
2 8 52.5 4 151.5 0.1733 
CV 3 8 52.5 4 149.9 0.1751 
E 4 8 52.6 3 152.0 0.1295 
5 8 52.5 3 153.7 0.1281 
6 8 52.5 3 151.7 0.1298 
7 8 525 4 151.2 0.1736 . 8 8 525 3 152.2 0.1294 
CV 
CV 
9 8 52.5 4 153.5 0.1710 
10 8 52.5 3 152.2 0.1294 
11 8 52.5 4 150.1 0.1749 
12 8 52.5 4 151.5 0.1733 
13 8 52.5 3 150.3 0.1310 , 14 8 52.5 4 1508 0.1741 
CV 
15 8 52.5 4 151.4 0.1734 
16 8 52.5 3 151.7 0.1298 
17 8 52.5 4 151,6 0.1731 
18 8 52.5 1 	3 1 	154.3 0.1276 
63 1 0.1512 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.2. Propuesta de Mejora 
Para el desarrollo de la tesis a fin de dar solución a la problemática descrita en J.V. 
Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C., se investiga herramientas 
de ingeniería existentes enfocadas en la mejora continua en la que se ubica el 
PHVA (Ciclo de Deming) como la herramienta que se adapta a nuestra realidad y 
nos permite analizar, diseñar y solucionar sin generar costos excesivos en la 
implementación. Para la elección de la herramienta que se adapte a las 
necesidades de la empresa se elabora el siguiente cuadro de puntuación (Ver tabla 
9) utilizando la escala de Likert del 1 al 5, donde 1 es menos beneficioso y  5 es más 
beneficioso. 
Tabla 9: Cuadro de Puntuación 
DESCRIPCIÓN PUNTAJE 




5 Muy beneficioso 
Fuente: Elaboración propia. 
Posteriormente se le asignó la puntuación a un determinado factor y/o criterio 
(costo, tiempo, facilidad y aplicabilidad) por cada herramienta yio alternativas de 
solución. El PHVA obtuvo una puntuación de 18 demostrando que se adapta mejor 
a la realidad de la empresa. (Ver Tabla 10). 
Tabla 10: Cuadro de Análisis de alternativas de solución 
HERRAMIENTA! CRITERIO COSTO FACIBILIDAD TIEMPO APLICABILIDAD TOTAL 
SMED 1 3 3 3 10 
TPM 1 1 2 1 5 
SIX SIGMA 1 2 2 1 6 
PHVA 5 4 4 5 18 
5S 5 4 5 1 15 
Fuente: Elaboración propia 
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De la Tabla 10 se denota que las metodologías Six Sigma queda relegada debido 
a su aplicación es mayormente a procesos de manufactura y asimismo se necesita 
un gran inversión y uso de herramientas para su aplicación, del mismo modo el 
TPM es una metodología de gran inversión la cual requiere un tiempo de ejecución 
mayor debido a la preparación del personal. Si bien la metodología SMED se 
encarga de mejorar los tiempos empleados entre los cambios de maquinarias para 
nuestra realidad no es suficiente para dar solución a nuestro problema; del mismo 
modo el 5 S tiene como objetivo alcanzar áreas bien estructuradas, ordenadas y 
limpias; en cambio para J.V. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores 
S.A.C., la herramienta a aplicar debe mejorar el proceso de ensamblado 
centrándose en la planificación y ejecución del servicio que se brinda, es por tal 
motivo que se opta por aplicar el Ciclo de Deming (PHVA) dado que requiere un 
menor tiempo de inversión y no representa un gran costo de inversión. 
Para implementar el Ciclo de Deming (PHVA) se realizó un cronograma de 
actividades (Ver Tabla 11) en las que se muestran las actividades por cada etapa, 
y asimismo se observa el presupuesto para la aplicación de la metodología (Ver 
Tabla 12). 
En el estudio también se realizó una Preprueba del Ciclo de Deming (Ver Tabla 13) 
para evidenciar el actual nivel de cumplimiento del proceso de ensamblado. Esta 
Preprueba servirá de base para la mejora del proceso. 
Tabla 11: Cronograma de Implementación del Ciclo de Deming 
DIAGRAMA DEGINIT PARA LA APLICACIÓN DEL CICLO DE DING 
ETAPA PASOS ACTIVIDADES 
JUJO AGOSTO SETIEMBIE OCTLEÍRE  
Si S2 S3 54 Si S2 S3 $4 SI $2 S3 $4 SI S2 S3 S4 
1) Definir, delimitar y analizar la magnitud del 
problerra. 
Reecoon de datos históricos 
2) Buscar todas las posibles causas. 
Buscar todas las posibles causas. - 
Elaboración del diagrama Causa - 
Efecto - - 
FIANEAR 
3) investigar cual es la causa o el factor ras 
itTPortante. 
9aboración del diagrama de Pareto 
Studio de la información obtenida - - 
Diagnostico de la realidad de la 
rcaus
aerrpresa
iderar las rredidas ren'edio para las 
 rda importantes.  
HACER 5) Poner en práctica el plan de acción, 
Definir posibles mejoras - - 
Definir terpo de realización - 
1Mejora - - - 
2° 	jora - - - 
VEFK2AR 6) Revisar los resultados obtenidos. 
Recolección de datos post ira 
mejora - 
Recolección de datos post 2da 
rrejora 
- 
7) Prevenir la recurrencia del probIen. Análisis de resultados - 
ACTUAR 
6) Conclusión. - - - - - - - - -z6==z6~  
Fuentei Elaboración propia. 
mi 
Tabla 12: Presupuesto de Implementación del Ciclo de Deming 
PRESUPUO PARA LAAPUCAQÓN oe. CiCLO DE DGING  
JULIO AGOSTO SETIBRE OCT1EI  
ETAPA PASOS ACTIVIDADES 
SI 
-- 
S2 5354S1 S2S3S4S1 S2S3S451S2S354 
1) Definir. delimitar y analizar la magnitud del 
Recolección de datos históros 250 250 250 
problema.  
Buscar todas las posibles causas. - - - 150 - - 
2) Buscar todas las posibles causas. Elaboración del diagrama Causa - 
230 
Efecto - - 
PLANEAR Raboración del diagrana de Pareto 1 180 1-  
3) Investigar cual es la causa o el factor más Estudio de la información obtenida 275 
inportante tagnostico de la realidad de la - - - - 
180 180 




 rrias importantes.  
Definir posibles najoras 150 
Definir tiempo de realización 180 
HACER nerenprácticaelplandeacción. 5) Po r - 
685 
2°Mejora ' 2500 
Recolección de datos post ira 
250 250 
VERIFICAR 6) Revisar los resultados obtenidos. 
mejora 
Recolección de datos post 2da 
250 250 250 
mejora 
7) Prevenir la recurrencia del problema. Análisis de resultados 430 
ACTUAR 
8) Conclusión. 250 - 
Inversión por ActMdades 250J501 250 380 635 LL80 580 685 250 250 2500 250 250 250 6800 
Inversión total de implementación 7640 
Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 13: Preprueba del Ciclo de Deming 
&J1/ 	 clt 
.-tvS 
trtr j C -r 
- 
3 •._i:_ -I -. lar.: ,r .t rrr:ttr': — c-tttz 	It_ -*s 	= r'r tv-II 
-- 	3 _-i -- ,., t'- - 1-:--) tI 1 :st v-1 	tI 	•3 t 
v-LT *7O 
- 
1 	1 SA 1 
RIWl b d 
2 tI —r 	r-t 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.7.3. Implementación de la propuesta de mejora 
2.7.3.1. Primera Mejora 
Para la implementación de la mejora, debemos seguir los 8 pasos descritos en el 
Ciclo de Deming. 
PASO 1: Definir, delimitar y analizar la magnitud del problema 
En la actualidad la empresa cuenta con una demanda de 8 unidades por día en el 
ensamblado de Inmotos de carga, sin embargo no se está logrando alcanzar los 
resultados proyectados. La baja productividad está disminuyendo su nivel de 
competitividad en el mercado, generando insatisfacción en sus clientes. Para poder 
identificar los factores que generan la baja productividad del proceso de 
ensamblado de Inmotos, se realizó una Gráfica de Control (Ver Gráfico 6), donde 
se muestra la eficiencia por 18 días (63 unidades) donde se observó que el proceso 
es estable, porque está dentro de los límites de control de las muestras (3 o 4 
unidades por día) con un 34.53%, sin embargo es incapaz porque no cumple lo 
requerido por el cliente. Se realizó el gráfico con los datos de la hoja de registro 
proporcionada por la empresa (Ver Anexo 2). 
PASO 2: Buscar todas las causas posibles 
Para el análisis del problema general del presente estudio, se realizó una reunión 
con el Gerente General, Jefe de Producción y encargado del Área de ensamblado 
de trimotos de carga (Ver Imagen 1), con la finalidad de identificar las posibles 
causas que afectan el proceso; Se realizó un Diagrama de lshikawa (Causa-
Efecto), para determinar en qué factor específico se encuentran las principales 
causas (Ver Gráfico 7). 
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Imagen 1: Acta de Asistencia, Productividad del Área de Ensamblado 
JV Fahric:Il4n ' Liisaiiiblajc 	de 
vhkulos Menores SJ.C.. 
ACTA DE ASISTENCIA 
prvr.rI'J .LA 	!A 	PY 	•;r,lul4i:'.: 
- : A • 
PONtNIt - 
rTUA 
1UVA tMICIU HDRA FIN. 




Mi 8 L.)t. 0 Am R,..r'* dw 94c-4* 
- 
.n ma,IW pompy 1 Una 
T.11 : 52 3-5412 CI 9491 1 It* 	'44e&S, RPI? 5T1* 
Fuente: JV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos menores S.A.C. 
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PASO 3: Investigar cual es la causa o factor más importante 
Con todas esta posibles causas se efectuó un Diagrama de Pareto evidenciando 
que las causas más recurrentes eran: a) Tiempos de ensamblado no 
estandarizados, b) Tiempos elevados de ensamble, c) Trabajos manuales 
excesivos, d) Procesos no definidos y e) Falta de registros de Medición; con un 
acumulado de 78.45%. (Ver Gráfico 8) 
PASO 4: Considerar las medidas remedio para las causas más importantes 
Para buscar las medidas a tomar para la solución del problema general del presente 
estudio, se realizó una reunión con el Gerente, jefe y Encargado del Área (Ver 
Imagen 2). Se elaboró el método 5 W's (siglas del inglés Who, What, Where, When 
y Why) y  1 H (How) el cual se basa buscar las medidas remedio para la solución del 
problema. Ver tabla 14. 
Tabla 14: Cuadro de la Metodología de las 5 W's 
When/ Where/ 




Falta de ensamblado 
capacitación de cada 
actividad del 
1. Gerente General proceso 





Setiembre Área de 
Falta de orden y 
limpieza 
en orden y 





(Ver Imagen N 	2) 
método de 
Inadecuado trabajo para 
método de trabajo aprovechar 
los tiempos 
muertos 
Fuente: Elaboración propia. 
74 
Imagen 2: Acta de Asistencia, reunión para la mejora continua. 
J1T F tt,rica(-i(n 	Et'int)I.ij 	li' 
ehíeiiIn \Ienorcs S..4.C. 
ACTA DE ASISTENCIA 
7rM4 	 Pl 
iç rÍ. 
r4t 4T 	 -Z4ç -' 	 . 
u'(:u) 	¶ 	- ,'.r-. 	•4tjIA ÍIN  
L.;tLy_I 4 	 Trre ¡:iç 	Te c n 
L.ICN DEL 	CII1AL aTÇrT 
4OMARF 	 flNI 
• 3t4' 	 _______ __________ ________________ 
t$J. 
• t. 	- 	 ci-r 
rrPrr4ñnI r nr, fr;:tn 
 41 
PÇ&*ft () 
Mr B Lu4r 1kM. Rai10 d& Norte 	M1H P*r,. - 
Fuente: JV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
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PASO 5: Poner en práctica las medidas remedio 
Con el uso de la metodología de las 5 Ws, se identificó las medidas a tomar para 
incrementar la productividad del proceso de ensamblado de trimotos de carga de la 
empresa JV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. Como 
primera medida se capacitará al personal (3 operarios) en cada una de las 
actividades que se realizan para el ensamblado de una unidad, con la finalidad que 
puedan desarrollarse en cada uno de los puestos de trabajo, reduciendo los 
tiempos muertos. (Ver Imagen 4). De igual manera se capacitará al personal en el 
uso de las pistolas neumáticas implementadas en la línea de ensamble para el 
desarrollo más rápido de las actividades (Ver Imagen 7). 
Imagen 3: Capacitación de las actividades de ensamblado 
Fuente: Elaboración propia. 
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Imagen 4: Acta de Asistencia: Ensamble total de unidades 
JV Fabricación y InsambIHje de 
_W510 	Vehículos Mesiore S.A.U. 
ACTA DE ASISTENCIA 
PO 	 ,.&,.: Le.: 4ik.j 	l I!Alír..  
'EVA 	 , 
OØJEI1VO 	C.ij 
P3NEWTE 	Er'.Le 	-t: 
FECIA 
HORA INI*O C" rc 	~FIN. _á2 
rIIWGEJOA 	,i 	
3 4 
REMÓI CEL PESOIiAL AftITFNTF 
QNI 
4 
E9P0I5A5LE DEL REGIE'TRO 
Tyrç f- 	- 3 
Ciripo 	
?4r L 
. LIE 	itE\. 'P1f1TF 
N~^ do Ma - Ss,. Motín Ft'vb Una  
f51V 3-12 1 Cs!. 	 G~ 05 pm  ÇT17l 1 el IM59 






Imagen 7: Acta de Asistencia, uso correcto dé pistólas neumáticas 
JV Fabricación y Fnsnrnbiaje de 
%chfruIos %ldnoreç S.A.C. 
ACTA DE ASISTENCIA 
	
TEMA L 	...t.D • 
1 	r. 	•i 
P.)MENTE 	ç 	 (. 
"cA IMCItD r 	 HORA FiN y ,.- 
-* 
t1ACÓI Ut ERC4AL AI5TWTE 
'JDBRE 	 UNI 	 FIRMA 
CA1___  




,nmftç 	 r-; 
-- 
• ji' 	VT 
I.t.: 511WIl í COL I'4D*II f *51M$5 ¡ N*I il 1174 4 ClISM 
Fuente:, iv. Fabricación y Ensamblaje dé Vehículos Menores SA.0 
7 9 
Otra de las causas que afecta los tiempos de ensamblado de unidades, es el tiempo 
de reposición de piezas (stock), el orden y la limpieza del puesto de trabajo. De 
igual forma se capacitó al personal en estas actividades con la finalidad de reducir 
tiempos en el proceso de ensamblado (Ver Imagen 10 y  11). Un área que mantiene 
un orden en su stock de piezas y en sus herramientas agiliza el proceso de 
ensamblado de unidades reduciendo tiempos por actividad. 
Imagen 8: Ordenamiento de los puestos de Trabajo. 
Fuente: Elaboración propia. 
Imagen 9: Ordenamiento de Herramientas 
Fuente: Elaboración propia. 
Imagen 10: Acta de Asistencia, Orden y limpieza en el puesto de Trabajo 
4_JI' 1 at)riCaciin 	'.iis.niIlajt (le 
ACTA DE ASISTENCFA 
1 	 1• 




, 	, HORA N. 	l.- 	- 1 11.1 
A - 	 ,-•' 	- 	 - ,_.'- 	- 
-LAU&'l LJFI Iirj11AL ASt!Tl% 
P4' 	 1OMORt 
4. 	c 
• _____ 
Fr-C.4SALE :€ REISr 
-- 
• 'u 4 	• _•• 	 t.uiu, 
 M2 Iq 1n14 o  II Rou,,r 	Ncr4* - 5~ Wa'lhi Po'ui. lima 
1 - r.M,7C.L 
Fuente: JV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
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Imagen 11: Acta de Asistencia, Orden de Stock en el puesto de Trabajo 
JV I-'t)ricacuIn 	Fnsarnblaje d 
\'t-hkiilns \Iesinres SAX. 
ACTA DE ASISTENCIA 
• ' 	 r crk-.- k. 	- q . -- 
- - 	 LCI 
rE: HA 
í^ C 
PFLAC. D DE... PEP.OLL 	EWTE 
NOMAIF 	 flP.I 	 FIRV.A 
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¿LJt'--• 
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Mi a Lfl. C AH 	, dW Nortu  
S23-se 12 1 Cf.. 14S)St4' 	 RPV e 57 1714 ?4191 
Fuente: JV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
De los Diagramas de Pareto elaborados por cada puesto (Ver Gráfico 11, 12 y  1 3) 
se concluyó que son las actividades de píe-ensamble los que tienen mayor tiempo 
de ejecución, haciendo que el proceso sea lento y tenga una baja productividad. 
Analizando las hojas de registro del proceso de ensamblado de 63 unidades (Ver 
Anexo 2), observamos que las actividades del Puesto N° 1 se realizan en un tiempo 
promedio de 44 mm., mientras que las actividades del Puesto N° 2 y  N° 3 se realizan 
en un promedio de 71.3 y  36.7 mm., respectivamente. Mientras se desarrollan las 
actividades del Puesto N° 1 (44 mm.) los operarios 2 y  3 se encuentran actualmente 
realizando trabajos de limpieza y stock de piezas en sus respectivos puestos a la 
espera que el operario 1 termine todas las actividades que le corresponden por 
unidad, teniendo una pérdida total de tiempo de ensamble de 159.3 mm., promedio 
(Ver Tabla 15). 













Operario N° 1 0 0 0 0 
Operario N°2 44 0 0 44 
Puesto N° 3 44 71.3 0 115.3 
159.3 
Fuente: Elaboración propia 
Con la capacitación al personal en todas las actividades de ensamblado por unidad, 
en la utilización correcta de las pistolas neumáticas y en el orden de los puestos de 
trabajo, se utilizarán de los 159.3 minutos de tiempo perdido de los operarios N° 1 
y N° 2, 136.4 minutos para realizar las 3 actividades de pre-ensamble 
correspondientes al Puesto N° 1 y  la primera actividad de pre-ensamble del Puesto 
N° 2 para 4 unidades; la diferencia de minutos se emplearán para el stock de los 
puestos y limpieza del área. (Ver Gráfico 14: Diagrama de Flujo de Actividades de 
ensamblado). 
INI 
Gráfico 14: Diagrama de Flujo de Actividades de Ensamblado 
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Fuente: Elaboración propia. 
PASO 6: Revisar los resultados obtenidos 
Aplicando la mejora, se analizó los tiempos de ensamblado de unidades durante 12 
días (48 unidades). (Ver Anexo 8). De este análisis se evidenció que la capacitación 
al personal en el ensamblado de todas las actividades, en el uso correcto de las 
herramientas (Pistolas neumáticas) y la reducción de los tiempos muertos en el 
Puesto N° 1 y  Puesto N° 2, ayudaron a mejorar la producción del proceso de 
ensamblado, llegando a producir 5 unidades diarias, esto se ve reflejado en el 
aumento de la eficiencia del proceso de ensamblado de 34.53% a 54.72 %, de igual 
forma de la eficacia de 43.75% a 62.5%, y  por ende en la productividad del proceso 
de ensamblado. La productividad aumenta un 126 % con respecto a la 
productividad antes de la primera mejora (Ver Tabla 16), así mismo la nueva 
productividad obtenida con la mejora (0.3420) está aún por debajo de la 
productividad requerida por la empresa. (Ver Gráfico 15) 
Tabla 16: Cuadro de Eficiencia, Eficacia y Productividad (1° Mejora) 
REQUERIMIENTO ORDEN DE ENSAMBLADO 
Unidades Unidades 
Tiempo de Día EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 
Estimado x Ejecución x 
programadas . Logradas 
Und. (nhin.) Und. (mm.) 
1 8 52.5 5 95.8 0.5480 0.6250 0.3425 
2 8 5 95.9 0.5474 0.6250 0.3422 
3 8 52.5 5 95.5 0.5497 0.6250 0.3436 
4 8 52.5 5 918 0.5480 0.6250 0.3425 
5 8 52.5 5 96.2 0.5457 0.6250 0.3411 
6 8 52.5 5 96.0 0.5469 0.6250 0.3418 
7 8 52.5 5 96.7 0.5429 0.6250 0.3393 
8 8 52.5 5 95.9 0.5474 0.6250 0,3422 
9 8 52.5 5 96.4 0.5446 0.6250 0.3404 
10 8 52.5 5 95.8 1 	0.5480 0.6250 0.3425 
11 8 52.5 5 95.7 0.5486 0.6250 0.3429 
12 1 	8 52.5 5 916 0.5492 0.6250 0.3432 
0.5472 0.6250 0.3420 
Fuente: Elaboración propia. 
Gráfico 15: Comparativo de Eficiencia, Eficacia y Productividad: 1° Mejora 





0.3453 	 0.3420 	
DESPLJES 
0.151 
EFICIENCIA 	 EFICACIA 	 PRODUCTIVIDAD 
Fuente: Elaboración propia. 
Paso 7: Prevenir la recurrencia del Problema 
Observando la mejora en la productividad del proceso de ensamblado de unidades, 
vemos que las mejoras realizadas dieron resultado, para ello es necesario realizar 
un cronograma de capacitaciones con la finalidad de que cada operario este 
totalmente preparado para desempeñarse en cualquier actividad que se le asigne, 
con orden y limpieza y en el menor tiempo posible. (Ver Tabla 17 y  18) 
Tabla 17: Cronograma de Capacitaciones 1 semestre 
PROGRAMA DE CAPACITACIÓN 1 SEMESTRE 2018 






tode x x Herraminetas de trabajo 
Orden ylimpieza en el 
puesto de trabajo 
Orden de Stock en el 
puesto de trabajo 
Pre-ensamble de 
unidades 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 18: Cronograma de Capacitaciones II semestre 
PROGRAMA DE CAPACITACIÓN II SEMESTRE 2018 
TEMA JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 
Mejora Continua X X 
Ensamble total de 
unidades 
Uso correcto de 
Herraminetas de trabajo  
Orden ylimpieza en el 
puesto de trabajo  
Orden de Stock en el 




Fuente: Elaboración propia 
PASO 8: Conclusión 
Después de la implementación de la mejora, se Concluyó en lo siguiente: 
- Mejoró la productividad del proceso de ensamblado en 126%, logrando 
ensamblar 5 unidades diarias, sin embargo aún no se llega a cumplir con la 
demanda de 8 unidades diarias requeridas por el cliente. 
- De todo el proceso de ensamblado de unidades, son las actividades de pre-
ensamble las que requi€.rnr lp mayor tiempo, por lo que es necesario analizar 
el proceso en búsqueda de nuevas mejores que ayuden a reducir los tiempos, y 
por ende incrementar la productividad. 
- El hecho de realizar proyectos de mejora continuamente mantiene a la empresa 
a la vanguardia y en constante crecimiento. 
2.7.3.2. Segunda Mejora 
Este segundo Ciclo de Deming, comienza con el feedback del primero con el 
objetivo de tener una mejora continua y sustentable en el tiempo, para lo cual se 
estudió el impacto de las mejoras propuestas. 
PASO 1: Definir, delimitar y analizar la magnitud del problema 
El proceso de ensamblado de trimotos, tiene un requerimiento diario de 8 unidades, 
sin embargo, pese a las capacitaciones dadas en la primera mejora, aun no se está 
logrando cumplir con la demanda. Se está logrando ensamblar 5 unidades por día, 
equivalentes al 62.5 % del total requerido. 
PASO 2: Buscar todas las posibles causas 
Se analizó los tiempos de ensamblado de las 60 unidades después de 
implementación de la Primera mejora (Ver Anexo 8), y  se realizó una gráfica de 
control para observar la eficiencia, eficacia y la productividad del proceso de 
ensamblado de trimotos. 
Gráfico 16: Eficiencia del Proceso de ensamblado (1° Mejora) 
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Fuente: Elaboración propia. 
De esta Gráfica de Control (Ver Gráfico 16) evidenciamos que tanto la Eficiencia y 
la eficacia del proceso están muy por debajo de lo requerido, por consecuencia 
afecta a la productividad del proceso de ensamblado de trimotos. 
PASO 3: Identificar las posibles causas 
Del estudio de los tiempos de ensamble el proceso, se evidencio que los tiempos 
de pre-ensamble son más elevados en comparación a los tiempos de ensamble de 
las demás actividades. (Ver Tablas 19 y  18). 




Pre-ensamble y soldado del chasis 7.5 
Pre-ensamble de coronas y muelles. 8.1 
Pre-ensamble de telescópica. 8.2 
Pre-ensamble de soporte de motor (soporte inferior y superior). 8.0 
Pre-ensamble de motor 4.8 
Pre-ensamble de carburador con filtro de aire. 8.1 
Pre-ensamble del timón (manijas, manubrios y estructura del timón). 8.2 
Pre-ensamble de tubo de escape y silenciador. 8.2 
Pre-ensamble de tanque de combustible. 8.1 
Pre-ensamble de soporte de tablero y tablero 8.0 
PROMEDIO TOTAL 77.2 
Fuente: Elaboración propia. 




n de corona y muellç 1.9 
n de telescópica. 1.8 
n de barra estabilizadora 
ran
1.9 
n de grillas de freno posterior y delantera. 2.0 
n de freno de mano. 1.9 
ón de llantas. 2.5 
ón del soporte de motor y motor 1.9 
oocacón de filtro de aire y carburador 1.9 
Colocación de lodo el sistema eléctrico. 1.8 
Colocación del timón. 1.8 
Colocación de los cables (freno, embrague, acelerador y shock) 1.8 
Colocación del tubo de escape y silenciador. 1.8 
Colocación de faro delantero. 1.7 
Colocación de asiento de conductor. 1.8 
Colocación de tapas laterales de motor. 1.7 
Colocación de tanque de combustible. 1.8 
Colocación del soporte de tablero y tablero 1.7 
Colocación de mascara delantera. 1.8 
PROMEDIO TOTAL 33.5 
Fuente: Elaboración propia. 
PASO 4: Considerar las medidas remedio 
Para esta segunda mejora, teniendo en conocimiento que los tiempos de pre-
ensamble son los más elevados de todas las actividades del proceso, se procedió 
a realizar una reunión con el gerente, jefe y encargado del área para fijar las 
medidas a tomar para continuar con el proceso de mejora. De esta reunión se 
determinó como medida de mejora, cambiar el método de trabajo con la finalidad 
de mejorar los tiempos totales de ensamblado por unidad. (Ver Anexo 9). El método 
de trabajo que se empleará se basa en la distribución de las horas de trabajo 
tomando en cuenta el tiempo promedio de las actividades de pre-ensamble y el 
tiempo promedio de las actividades de ensamble; Durante los primeros 30 minutos, 
los tres operarios procederán al ordenamiento y limpieza de cada uno de sus 
puestos de trabajo, así como a seleccionar las unidades que se van a ensamblar 
(según la orden de trabajo); posterior a esto los 3 operarios procederán a realizar 
el pre-ensamble de 8 unidades (6172 minutos); el resto de minutos del día se 
procederá con el ensamblado de las unidades pre-ensambladas. 
PASO 5: Poner en práctica el plan de acción 
Para la implementación de la mejora se procederá a capacitar las personal en 
todas las actividades de pre-ensamble (Ver Imagen 12), a su vez, hacer de 
conocimiento de los operarios el nuevo método de trabajo a desarrollarse (Ver 
Imagen 13). Con las nuevas mejoras se procedió a evaluar el nuevo método de 
trabajo por 18 días (135 unidades), correspondiente a 3 semanas (Ver Anexo 10). 
Imagen 12: Acta de asistencia, Pre-ensamble de unidades 
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Fuente: JV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
Imagen 13: Acta de asistencia, Nueva metodología de trabajo 
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Fuente: JV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
PASO 6: Revisar los resultado obtenidos. 
De la observación del nuevo método de trabajo se evidenció que la eficiencia del 
proceso de ensamblado aumento de 54.72 % a 87.86%, y  la eficacia de igual forma 
de 62.5% a 93.75%, lo cual se ve reflejado en la productividad ascendiendo en un 
141%. (Ver Tabla 21). 
Tabla 21: Cuadro de Eficiencia, Eficacia y Productividad (2° Mejora) - 
(UM IB4TO Oei D 2GAM BLADO 
B9CACIA PDUCTIVIDAD U,dades 
prograrrdas 
ToEstiçmdo 




ecuc,ón  x Lkd. Ej i
8 52.5 7 58.9 0.8906 0.8750 07793 
2 8 525 8 55.2 0.9015 10000 0.9015 
3 8 52.5 7 687 0.8939 0.8750 0.7821 
4 8 52.5 8 60,6 0.8662 1 0000 0.9662 
5 8 525 7 605 08675 0,5750 0,7591 
6 8 525 8 60.4 0.8698 1 0000 08698 
7 8 52.5 7 59.6 0.8810 08750 0.7709 
5 8 52,5 8 60.0 0.8752 1 0000 0.8752 
9 8 525 7 604 0.8695 08750 07609 
10 8 52.5 8 60.7 0.8653 l 0000 08653 
11 8 52 5 7 59.8 0.8779 0.8750 0.7681 
12 8 52 5 8 59 7 0.8789 1.0000 0.8789 
13 8 52.5 7 516 0.8807 08750 0 7707 
14 8 52.5 8 59.9 08768 1.0000 05768 
15 8 52 5 7 59.7 0.8789 0.8750 0.7690 
16 8 525 8 60.1 0.8734 1.0000 08734 
17 8 52.5 7 592 08874 0.8750 0.7765 
18 8 525 8 596 08805 10000 08805 
135 08786 09375 08236 
Fuente: Elaboración propia 
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Fuente. Elaboración propia 
Para evaluar el nivel de cumplimiento del ciclo de Deming, realizamos un cuadro 
de Post-prueba, el cual nos ayudará a evidenciar cuales son las etapas que se 
están cumpliendo y cuales se deben tomar en cuenta para mejoras futuras. Ver 
Tabla 22. 
Tabla 22: Post-prueba del Ciclo de Deming después de la mejora 
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Fuente: Elaboración propia. 
De la Tabla 22 de Pos-prueba del Ciclo de Deming evidenciamos que pese a las 
mejoras realizadas en el proceso de ensamblado de trimotos de carga, solo se llega 
a un 71.88% de cumplimiento del Ciclo. 
PASO 7: Prevenir la recurrencia del problema 
Concluida la implementación del Ciclo de Deming, observamos que se incrementó 
la producción de unidades por día, de 5 unidades a 7 u 8 unidades, lo cual se ve 
reflejado en el incremento de la productividad, por ende, en la rentabilidad del 
proceso. Para lo cual se procedió a estandarizar los tiempos de pre-ensamble a 
77.2 minutos por unidad y los tiempos de ensamble de unidades a 33.5 minutos por 
unidad, a fin que se mantenga la productividad lograda. A su vez se continuará con 
el cronograma de capacitaciones (Ver Tabla 17 y  18). 
PASO 8: 
Al finalizar con la implementación del segundo Ciclo de Deming se concluyó lo 
siguiente: 
- Se incrementó la productividad del proceso de ensamblado en un 141%, con 
un total de 7 u 8 unidades ensambladas por día, sin embargo se cumple 
parcialmente con la demanda diaria (8 unidades) 
- Es necesario continuar con la mejora continua del proceso a fin de llegar al 
100% deseado y con miras a mejorar este objetivo. 
2.7.4. Resultados 
Se elaboran las siguientes tablas con el fin mostrar los resultados después de la 
implementación- 
9  Para el Ciclo de Deming 
Se evidencia que el nivel de cumplimiento alcanzado después de la 
implementación del ciclo de Deming tiene un valor de 46, si bien no llega al valor 
esperado el incremento representa un valor de 31 con respecto al valor 
alcanzado antes de la implementación del ciclo de Deming (Ver Tabla 23). 




15 	 46 
Resultado esperado 64 	 64 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 24: % Nivel de cumplimiento Ciclo de Deming 
RESULTADO 
Resultado alcanzado 23.44% 	71.88% 
Resultado esperado 100% 	100% 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 24, se muestra en porcentaje los resultados alcanzados antes y después 
de ¡a mejora y se evidencia el incremento del 206.65% con la aplicación de las dos 
mejoras en el proceso de ensamblado de Trimotos. 
. Para la Productividad 
Tabla 25: Productividad, Eficiencia y Eficacia 
ANTES IMEJORA 2* MEJORA 
EFICIENCIA 0.3453 0.5472 0.8786 
EFICACIA 0.4375 0.6250 0.9375 
PRDOXTMt*D 0.1512 0,3420 0.8236 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 25 se puede ver el cuadro comparativo de la eficiencia, eficacia y 
productividad antes y después de la implementación del ciclo de Deming (PHVA), 
en la que se observa que la productividad se incrementó en 445% después de 
aplicar dos ciclos de mejora. 
2.7.5. Análisis económico y financiero 
Para realizar el análisis económico y financiero de la implementación del Ciclo de 
Deming en el proceso de ensamblado de trimotos debemos tomar en cuenta el 
costo efectuado en cada una de las etapas (Ver Tabla 26) 
Tabla 26: Costos de implementación del Ciclo de Deming 
STO IMPLBVIarrAcuÓN PIfIA 
EAR S/.2,195 
ER SI.3.515 
CAR E S/.1,250 ER S/.680 N PÉRDIDA S/.2,300 AL S/.9,940 
Fuente: Elaboración propia. 
Para poder calcular los costos del proceso de ensamblado se tiene en cuenta el 
sueldo del personal involucrado en el mismo (Ver Tabla 27), del mismo modo el 
costo del material (soldadura, etc.) es de 1.5 por unidad ensamblada; No se 
considera los costos de local, energía y otros, dado a que el ensamblado de las 
unidades se realiza en el local del cliente, siendo asumido por ellos. 




M SEMANA MARO HORA 
 3 SI.2,550.00 SI.637.50 Sf8500 SI.10.63 
UFERVISOR 1 SI1000.00 SI.250,00 Sf3333 S/4,17 
Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla 27 se tiene en cuenta que por operario del proceso de ensamblado el 
sueldo es de SI. 850 cada uno; así mismo en la Tabla 28 se muestra los ingresos y 
costos durante las 15 semanas (ver cronograma Tabla 11) de la aplicación del ciclo 
de Deming en el proceso de ensambla de trimotos de carga en la empresa JV. 
Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
Tabla 28: Ingresos y Costos del proceso 










Sl 18 48 30 Sf2 070.00 Sf91450 Sf2700 S38750 
S2 18 48 30 Sf207000 5/9145 Sf27,00 51.887.50 
S3 18 48 30 S12.070,00 Sf91450 Sf2700 Sf88750 
S4 18 48 30 S1207000 Sf91450 Sf2700 S188750 
AGOSTO 
Sl 18 48 30 9.2,070.00 Sf91450 Sf2700 Sf88750 
S2 18 48 30 S1,2,070.00 Sf91450 Sf2700 Sf88750 
S3 18 48 30 812,070.00 Sf914,50 Sf27,00 Sf88750 
S4 18 48 30 12070,00 Sf91450 S12700 Sf88750 
SETIEMBRE 
51 30 48 18 5/.3,450.00 Sf932,50 Sf45,00 Sf88750 
S2 30 48 18 5/3.450.00 Sf93250 Sf4500 Sf88750 
S3 10 48 38 S1115000 Sf902,50 Sf1500 Sf88750 
S4 42 48 6 Sf4.830,00 Sf95050 S1.63.00 Sf887,50 
OCTUBRE 
Sl 42 48 6 Sf483000 Sf95050 S1.63.00 Sf887,50 
S2 42 48 6 Sf4.830,00 S1950,50 5/.63.00 Sf88750 
S3 42 48 6 51.4.830.00 Sf95050 Sf63,00 Sf887,50 
Fuente: Elaboración propia. 
A continuación se procede a realizar el flujo de caja (Ver Tabla 29) del proyecto de 
investigación, considerando la inversión de s/ 9 940.00 nuevos soles, los ingresos 
por un valor de sI. 17 823.50 nuevos soles y los egresos de sI. 6 369.20 nuevos 
soles generados en el periodo de mejora del proceso de ensamblado de trimotos 
(15 semanas). 
Tabla 29: Caja de Flujo 
FLWO DE CAJA 
Semana Inversión Ingresos Egresos FCA 
O S1,9,940.00 0 0 -S/.9,940.00 
1 SF207000 SF91450 S11.155.50 
2 S1.2,070.00 Sl.914.50 S015550 
3 512,070.00 Sl.914.50 S1115550 
4 SF207000 51.914.50 S11,155.50 
5 SF207000 SI.914.50 S1115550 
6 S/2,070.00 51.914.50 S1115550 
7 5/2,070.00 SF91450 S11,155.50 
8 S/.2,070.00 SF91450 5/1.155.50 
9 50,450.00 SF93250 5/.2 517.50 
10 S045000 SF93250 5(2,517.50 
11 511,150.00 SF902,50 SF247,50 
12 SF483000 5/.950.50 S/.3,879.50 
13 SF483000 SF95050 S087950 
14 SF4.830,00 5/.950.50 S0879,50 
15 SF483000 Sf95050 50,879.50 
Fuente: Elaboración propia. 
Para el cálculo de la relación beneficio - costo (BIC), se considera una tasa de 
descuento del 10%. 






Fuente: Elaboración propia. 
Obteniendo como resultado del estudio 1.09, siendo mayor a uno, por lo que se 
puede concluir que el proyecto de implementación del Ciclo de Deming (PHVA) es 
viable, es decir, es beneficio para la empresa. 
III. RESULTADOS 
3.1. Análisis descriptivo 
Ciclo de Deming 
La variable del Ciclo de Deming en el proceso de ensamblado de trimotos, se mide 
por cuatro etapas-. Planificar, Hacer, Verificar y Actuar. Se realiza el análisis de la 
situación actual de la Empresa a través del Nivel de Cumplimiento del ciclo de 
Deming. (Ver Tabla 26). 
Gráfico 18: Nivel de Cumplimiento del Ciclo de Deming 
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Fuente: Elaboración propia. 
Del Gráfico 18 podemos determinar que el nivel de cumplimiento del Ciclo de 
Deming después de la implementación de la mejora incremento en un 206.65% 
Productividad 
La variable productividad en el proceso de ensamblado de trimotos, está 
conformada por la eficiencia y la eficacia. A continuación evaluaremos las 
siguientes tablas: 
Tabla 31: Estadísticos descriptivos - Productividad 
N Rango Minimo Máximo Suma Media 
PRODUCTIVIDAD 
ANTES 
18 0.0503 0.1249 0.1751 2.7213 0.151181 
VJrianza 
PRODUCTIVIDAD 
18 0.1425 0.7591 
DESPUÉS  
0.9015 14.8243 0.823575 
N válido (por lista) 18 
Fuente: Elaboración propia. 
Los datos de la productividad después de la implementación de la mejora tienen 
una media de 0.823575, esto demuestra que la productividad incrementó en un 
445%. 
Tabla 32: Estadísticos descriptivos - Eficiencia 
Desviación 
N Rango Mínimo Máximo Suma Media Varianza estándar 
EFICIENCIA 
18 00173 03330 0.3503 6.2155 0.345303 0.0040762 0.000 
ANTES  
EFICIENCIA 
18 00362 0.8653 0.9015 15.8153 0.878626 0.0098516 0.000 
DESPUES  
N válido (por 
lista) 
18 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla 32 podemos evidenciar que la eficiencia después de la implementación 
de la mejora tiene una media de 0.878626, teniendo un incremento del 154% y  una 
desviación estándar de 0.0098516 con lo que se demuestra una dispersión mínima 
de valores. 
Tabla 33: Estadísticos descriptivos - Eficacia 
Desviación 
Rango Mínimo Máximo Suma Media Varianza 
estándar 
18 0.1250 0.3750 0.5000 7.8750 0.437500 0.0643120 0.004 El
N 
18 0.1250 0.8750 10000 168750 0.937500 0.0643120 0.004 
________ 
Fuente: Elaboración propia. 
Los datos de la eficacia después de la implementación de la mejora refleja una 
media de 0.9375 reflejado en un aumento de 114% y  una desviación estándar de 
0.0643120 que demuestra una dispersión mínima en los valores. 
3.2. Análisis inferencial 
Se debe considerar para el análisis inferencia¡ lo siguiente: 
. Prueba de Normalidad: 
Muesttra Grande : 	Datos >a30 - KOLMOGOROVSMIRNOV 
Muestra Pequeña : 	Datos <a 30 - SHAPIROWILK 
• Estadígrafo: 
Tabla 34: Prueba de Estadígrafo 
ANTES DESPUES ESTADÍGRAFO 
Paramétrico Paramétrico TSTUDENT 
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON 
No Paramétrico No Paramétrico WILCOXON 
No Paramétrico Paramétrico WILCOXON 
Fuente: Elaboración propia. 
3.2.1. Análisis de hipótesis general 
Para verificar la hipótesis general, se debe determinar si los datos de la 
productividad corresponden al antes (Ver Tabla 8) y  al después de la 
implementación (Ver Tabla 22) son paramétricos; en este caso se utilizaron 18 
datos antes y  18 datos después de la mejora. Debido a que los datos son menores 
a 30 se realizó el análisis de normalidad usando el estadígrafo Shapiro Wilk. 
Se debe considerar las siguientes reglas de decisión: 
• Si pvalor :5 0.05, los datos no provienen de una distribución normal (No 
Paramétricos). 
• Si pvalor k 0.05, los datos provienen de una distribución normal (Paramétricos) 
En la Tabla 35, se muestra el análisis de la productividad (antes y después de la 
mejora) usando el estad ígrafo Shapiro Wilk. 
Tabla 35: Pruebas de Normalidad - Productividad 
Kolmogorov.Smirnove Shapiro-WiIk 
Estadístico gI Sig. Estadístico ¡ 	gI 1 	Sig. 
1 PRODUCTIVIDAD 
0.310 18 1 	ANTES  0.000 0.697 18 1 	0.000 
1 PRODUCTIVIDAD 
1 	DESPUÉS 0.276 18 0.001 0.782 18 f 	0.001 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia. 
En la Tabla 35, se muestra el valor de la significancia de la productividad, siendo 
antes 0.000 y  después de la mejora 0.001, por lo que al verificar que la significancia 
antes es menor a 0.05 y  la significancia después es menor a 0.05 se demuestra 
que tiene un comportamiento no paramétrico, por lo cual se utilizara el estadígrafo 
Wilcoxon. 
Contrastación de la Hipótesis: 
H0: La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) no incrementa la productividad en el 
proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos Menores S.A.C. 
Hi: La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la productividad en el 
proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos Menores S.A.C. 
Para el análisis de las medidas se debe considera la siguiente regla de decisión: 
HO :/JPA~: /.JPD 
Hi: /JPA < PD 
Tabla 36: Comparación de Medias - Productividad 
Desviación 
N Media Mínimo Máximo 
estándar  
PRODUCTIVIDAD 
18 0.151181 0.0230528 0.1249 0.1751 
ANTES  
PRODUCTIVIDAD 
18 0,823575 0.0551423 0.7591 0.9015 
DESPUÉS  
Fuente: Elaboración propia. 
En la Tabla 36 se demuestra que la media de la productividad antes de la mejora 
es 0. 151181, la cual es menor a la media después de la mejora equivalente a 
0.823575, por lo cual se cumple H0.' /JPA k pPD, es decirse rechaza la Hipótesis nula 
de que la aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) no incrementa la productividad en 
el proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos Menores S.A.C., por consiguiente queda demostrado que la aplicación 
del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la productividad en el proceso de 
ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C. 
Con la finalidad de revalidad que el análisis es certero, analizaremos por medio de 
la significancia de los resultados (pvalor) del empleo de la prueba de Wilcoxon a las 
dos productividades: 
Si pvalor :5 0.05, se rechaza la Hipótesis nula. 
Si pvalor ~ 0.05, se acepta la Hipótesis nula. 
Tabla 37: Estadísticos de pruebaa - Productividad 
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS - 
PRODUCTIVIDAD ANTES 




a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente; Elaboración propia. 
De la Tabla 37, se verifica que la significancia de la prueba de Wilcoxon que se 
aplicó a la productividad antes de la mejora y después de la mejora es de O, por lo 
cual y según la regla de decisión se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta que la aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la productividad 
en el proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje 
de Vehículos Menores S.A.C. 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica 
Para verificar la primera hipótesis específica, se determina que los datos tengan un 
comportamiento paramétrico, se analizarán los datos antes y después de la mejora. 
Para el estudio se evaluó 18 datos antes y 18 datos después por lo cual la prueba 
de normalidad se efectuó con el estadígrafo Shapiro Wilk. 
Se debe considerar las siguientes reglas de decisión: 
• Si pvalor :i:- 0.05, los datos no provienen de una distribución normal (No 
Pa ramétricos). 
• Si pvalor ~: 0.05, los datos provienen de una distribución normal (Paramétricos) 
Tabla 38: Prueba de Normalidad- Eficiencia 
Kolmogorov.Smirnova  Shapiro-WiIk  
____________ Estadístico 	gI 	Sig. Estadístico 	gI 	Sig. 
EFICIENCIA 




0.182 18 0.118 0.942 18 0.317 
DESPUÉS  
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente; Elaboración propia. 
De la Tabla 38 se observa el valor de la significancia de las eficiencias antes y 
después de la mejora. Antes la eficiencia tenía un valor de 0.004 y después un valor 
de 0.118, por lo que debido a que el valor de significancia antes es menor de 0.05 
y el valor de significancia después es mayor a 0.05, según la regla de decisión de 
la normalidad demuestra que tiene un comportamiento Paramétrico, por lo que se 
trabajara con el estad ígrafo Wilcoxon. 
Contrastación de la Hipótesis específica 1: 
H0: La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) no incrementa la eficiencia en el 
proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos Menores S.A.C. 
Hi: La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la eficiencia en el proceso 
de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C. 
Para el análisis de las medidas se debe considera la siguiente regla de decisión: 
HO:JPA~l: ppo 
Hi: /JPA < uPe 







18 0.345303 0.0040762 0.3330 0.3503 
EFICIENCIA 
DESPUÉS 
18 0.878626 0.0098516 0.8653 0.9015 
Fuente: Elaboración propia. 
En la Tabla 39, se constata que la media de la eficiencia antes de la mejora es de 
0.345303 y después de la mejora es 0.878626, por lo que no se cumple H0: ppA ~: 
p°o, con lo cual se recha la hipótesis nula de que la aplicación del Ciclo de Deming 
(PHVA) no incrementa la eficiencia en el proceso de ensamblado de trimotos, 
Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C., por lo tanto 
queda demostrado que La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la 
eficiencia en el proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y 
Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
Con la finalidad de ratificar que el análisis es acertado analizaremos por medio de 
la significa ncia de los resultados (pvalor) del uso de la prueba de Wilcoxon: 
Si pvalor 5 0.05, se rechaza la Hipótesis nula. 
Si pvalor k 0.05, se acepta la Hipótesis nula. 
Tabla 40: Estadísticos de pruebaa - Eficiencia 






a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia. 
De la Tabla 40 se puede comprobar que el valor de la significancia de la prueba de 
Wilcoxon que se aplicó a la eficiencia antes y después es de 0, lo cual y según la 
regla de decisión se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la eficiencia en el proceso de 
ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C. 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica 
Para verificar la segunda hipótesis específica se determina que los datos tengan un 
comportamiento paramétrico, se analizan los datos antes y después de la mejora. 
Para el estudio se utilizó 18 datos antes y  18 datos después, usando para la prueba 
de normalidad el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Se debe considerar las siguientes reglas de decisión: 
• Si pvalor :5 0.05, los datos no provienen de una distribución normal (No 
Paramétricos). 
o Si pvalor k 0.05, los datos provienen de una distribución normal (Paramétricos) 
Tabla 41: Pruebas de Normalidad - Eficacia 
KoImogorov-Smimo  Shapiro-WiIk  
Estadístico gI Sig. Estadístico gi Sig. 
EFICACIA 





0.000 0.642 18 0.000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia. 
De la Tabla 41 se puede visualizar el valor de la significancia de las eficacias. Antes 
de la mejora con O y después de la mejora 0. El valor de la significancia antes es 
menor a 0.5 y después es menor a 0.5, lo que significa según la regla de decisión 
que tiene un comportamiento No paramétrico, por lo cual se usó el estadígrafo 
Wilcoxon. 
Contrastación de la Hipótesis específica 1: 
H0: La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) no incrementa la eficacia en el 
proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de 
Vehículos Menores S.A.C. 
Hi: La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la eficacia en el proceso 
de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C. 
Para el análisis de las medidas se debe considera la siguiente regla de decisión: 
HØ:,LJPA~: /JPo 
H1:pr'A< JiPo 
Tabla 42: Comparación de medias - Eficacia 
Desviación 
N Media Mínimo Máximo 
estándar 
EFICACIA 
18 0.437500 0.0643120 0.3750 0.5000 
ANTES __ 
EFICACIA 
18 0.937500 0.0643120 0.8750 1.0000 
DESPUÉS __ 
Fuente: Elaboración propia. 
De la Tabla 42 se demuestra que la media de la eficacia antes de la mejora es de 
0.4375 y después de la mejora es 0.9375 por lo que se cumple H0: /JPA k JJPD que 
rechaza la hipótesis que la aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) no incrementa 
la eficacia en el proceso de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y 
Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. Queda demostrado que la aplicación del 
Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la eficacia en el proceso de ensamblado de 
trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos Menores S.A.C. 
Con la finalidad de rectificar que el análisis es acertado analizaremos por medio de 
la significancia de los resultados (pvalor) del uso de la prueba de Wilcoxon a las 
dos eficiencias: 
Si pvalor :5 0.05, se rechaza la Hipótesis nula. 
Si pvalor ~ 0.05, se acepta la Hipótesis nula. 







a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia. 
De la Tabla 43 se puede comprobar que el valor de la significancia de la prueba de 
Wilcoxon aplicada a la eficacia antes y después de la mejora es 0, por consiguiente 
según la regla de decisión se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se acepta 
que la aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) incrementa la eficacia en el proceso 
de ensamblado de trimotos, Empresa JV Fabricación y Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C. 
La implementación del Ciclo de Deming (PHVA) en el proceso de ensamblado de 
trimotos, en la Empresa JV. FABRICACIÓN Y ENSAMBLAJE DE VEHÍCULOS 
MENORES S.A.C. generó una reducción en los tiempos de trabajo, logrando 
incrementar la productividad del proceso. 
(GONZALES Fernández, 2015), en su investigación concluyó que al implementar 
el ciclo de Deming (PHVA), incrementó la productividad de 0.12% a 0.16%, lo cual 
concuerda con los resultados obtenidos en la presente investigación logrando un 
incremento de la productividad en 445 %, verificados empleando el software 
estadístico de análisis y modelamiento de datos SPSS 24 (Ver Tabla 25). De igual 
manera, se encuentra concordancia con las causas que influyen en la baja 
productividad, como son: tiempo elevado en la línea de producción, falta de 
capacitación, desorden en las áreas de trabajo. (GARCIA Cantú, 2011), indica que 
la productividad se basa en darle un mejor uso a todos los factores que intervienen 
en la producción en un periodo de tiempo determinado 
(AYUNI Campos, y otros, 2015), concluyen que la aplicación del Ciclo de Deming 
logró incrementar su eficiencia, logrando un total de 90%. Esta investigación tiene 
similitud con la presente investigación porque de igual forma se llega a incrementar 
la eficiencia del proceso de 34.53% a 87.86% equivalente a un aumento del 154%, 
verificados empleando el software estadístico de análisis y modelamiento de datos 
SPSS 24 (Ver Tabla 25). La aplicación del Ciclo de Deming logro disminuir los 
tiempos de ensamblado de trimotos, disminuyendo los tiempos muertos. Según 
(GARC1A Cantú, 2011), nos dice que el buen uso de los recursos, en este caso del 
tiempo empleado en el proceso de ensamblado, es sinónimo de hacer bien las 
cosas. 
De Igual forma (AYUNI Campos, y otros, 2015) determinan en su investigación que 
con la aplicación del Ciclo de Deming se logró alcanzar una eficacia del 59%. La 
presente investigación, logra incrementar la eficacia del proceso de ensamblado de 
trimotos en 114%, verificado a través del software estadístico de análisis y 
modelamiento de datos SPSS 24 (GARCIA Cantú, 2011). expresa que la eficacia 
es lograr el objetivo en el tiempo o con los recursos programados. 
Después de la implementación de la mejora se llegó a las siguientes conclusiones: 
Se determinó que la productividad en el proceso de ensamblado de trimotos, en la 
empresa JV. FABRICACIÓN Y ENSAMBLAJE DE VEHÍCULOS MENORES S.A.C, 
incrementó debido a la aplicación del Ciclo de Deming (PHVA); conforme se puede 
apreciar en la tabla 25, la cual se incrementa en 445%, pasando de una media 
antes de 0.1512 a 0.8236 después. 
Se logró determinar, que con la aplicación del PHVA se incrementó la eficiencia del 
proceso de ensamblado de trimotos, en la EMPRESA JV. FABRICACIÓN Y 
ENSAMBLAJE DE VEHÍCULOS MENORES S.A.C., según el análisis en la tabla 25 
se estableció que como resultado de la aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) los 
índices de eficiencia incrementaron de 0.3453 antes a 0.8786 después, lo que 
representa un incremento del 154%. 
Se logra determinar que la eficacia del proceso de ensamblado de trimotos, en la 
empresa JV. FABRICACIÓN Y ENSAMBLAJE DE VEHÍCULOS MENORES S.A.C., 
como se evidencia en la tabla 25, que el índice de eficacia antes de la aplicación 
del Ciclo de Deming (PHVA) era de 0.4375, y luego se incrementó en 114%, siendo 
un valor después de 0.9375. 
VI. RECOMENDACIONES 
Al gerente general de la empresa JV. Fabricación y ensamblaje de vehículos 
menores S.A.C., a brindar los recursos necesarios a los trabajadores buscando 
sensibilizar y/o comprometer a los mismos con la organización, y así garantizar la 
continuidad del Ciclo de Deming (PHVA), ya que se ha demostrado que mediante 
su aplicación en el proceso de ensamblado de Trimotos se incrementa la 
productividad. 
Al jefe y/o supervisor, a continuar con las capacitaciones buscando alternativas que 
desarrollen un mejor desempeño en el método de trabajo con el fin de disminuir los 
tiempos de ensamblado, ya que se evidencio que Ja eficiencia aumenta al optimizar 
el uso de los recursos en el proceso, en este caso el tiempo de ensamble por unidad 
de trimoto. 
A todo el personal involucrado en el proceso de ensamblado de trimotos, a 
continuar con la aplicación del Ciclo de Deming (PHVA) en todos los procesos de 
la empresa debido a que en el proceso de ensamblado de trimotos, se ha 
evidenciado un incremento de la eficacia por la aplicación del PHVA. 
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ANEXO 3: Matriz de Consistencia 
Aplicación del Cldo de Deming para Incrementar la productividad en el proceso da ensamblado d. tflmitos, Empresa N. Fabflcaióis y Ensamblaje 
TITULO: 	 GRUPO. 36 
de Vehículos Menores S.A,C.. Unta-  2017 
AUTOR: 	Johasa Van.sna Cavare Goycodrea 	 CORREO: joliariitacave,oIS10outlook.com  
CODIGO: 	6501RE5314 	 TELEFONO: 963714075 
UNEA INVESTIGACIÓN EMPRESA PROBLEMA OBJETIVO HIPÓTESIS VARIABLES DIMENSION INDICADORES MET000LOGiA 
Tipo de Investigaclón Aplicada 
Planificar Nivel de InvestigacIón: Descriptiva Método de 
Problema General Oblativo General 
HIpótesis Gen.r 
lnv.utigaclón: Hipotético - deductivo. 
¿Cómo la aplicación del -Determinar como el Ciclo 
La aplicación del Ciclo de 
Ciclo de Deming de Demirsg (PriVA) Hace, Nivel de DineRo de Investigación: cuasíeopen mentales. 
Incrementa la productividad incremento la productividad 
Deming incremento la 
______________ Cumplimiento del 
dl proceso de ensamblado del proceso de ensamblado 
productividad del proceso El Ciclo de Deming 
Ciclo de Deming (Nie. población: Para la presente investigación se considera 
de trimotos, Empresa )V. de trimotos, Empresa IV. 
de ensamblado de trimotos, 
VerifIcar Cump. CO) que la población será el Área de Ensamblado de la 
Fabricación y Ensamblaje de Fabricacióny Ensamblaje de 
Empresa IV. Fabricacióny 
Vehículos Menores S.A.C.? Vehículos Menores S.A.C. 
Ensamblaje de Vehículos empresa IV. Fabricación y Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C., 
Actora Menores S.A.C. Es una muestra UNICA. 
Muestra: La muestra es igual ala población total. 




¿Cómo la aplicación del 
Determina, como la 
La aplicación del Ciclo de IV Fabricación Y 
de campo. 
Gestión empresarial y Ensamblaje de Ciclo de Deming 
aplicación del Ciclo de 
Deming incrementa la Instrumentos de recolección de dolor Echa de 
Productiva vehículos menores incrementa la eficiencia de l 
Deming (FINA) incrementa 
eficiencia del proceso de 
S.A.C, la eficiencia del proceso de Eficiencia índice de eficiencia recolección de datos/ Ficha de registro de tiempos de proceso de ensamblado de 
trimotos, Empresa IV. 
ensamblado de trimotos, 
Empresa JV. Fabricación y 
ensamblado de trimotos, 
Empresa IV. Fabricación y ensamblado de unidades por actividades. 
Fabricación y Ensamblaje de Ensamblaje de Vehículos 
Vehículos Menores S.A.C? 
Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C. Técnica de Procedimiento de Datos:: Estadística 
Menores SA. C. 
Productividad 
Descriptiva (promedios, variación, desviación), cuyo 
procesamiento se realizará en Excel ZOlOy SP5S. 
¿Cómo la aplicación del 
Determinar como la Aspectos ticos: Seda fe que este trabajo no es 
aplicación del Ciclo de La aplicación del Cirio de 
Ciclo de Deming eleva la 
Deming (PHVA( incrementa Deming eleva la eficacia dei Plagiado, todos los datos son reales. Se cuenta con el 
eficacia del proceso de 
la eficacia del proceso de proceso de ensamblado de 
ensamblado de trimotos, Eficacia indice de eficacia consentimiento de la Empresa para mostrar los datos, 
Empresa IV. Fabricación y 
ensamblado de trimotos, 
Empresa IV. Fabricación y 
trimotos, Empresa IV. 
Fabricación y Ensamblaje de i05 cuales no serán utilizados de mala forma. Se somete 
Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C.? 
Ensamblaje de Vehículos 
Menores S.A.C. 
Vehículos Menores S.A.C. 
alas reglas administrativas de la institución. 
Fuente: Elaboración propia. 
ANEXO 4: Validación de Expertos 
j Ur.E*SEDAD CESAR V*tLE. 
c1kTIrcAco DE VAUDU DE CONTENIDO DEL iNSruMDiTO QUE MIDE LA VAIA8t1 INDEPENDIENTE. CICLO DE DEM*SiC 
DIMENSIONES/ rien-d 	 Pertl~ncla 	Relevancia' - CLr1i1d1  
Si 	No Si 	No 	SI 	PJn 
DIMENSIóN í1-4.A 	 - - 	 - 
- 	..-.. 	t 
jerlfIcjr 
t  
CETIFIC&OO DE VAUDE1 DE CONTENIDO DEL I0«STRU1WT0 QUE NMDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PODUCTVIOAD 
OtNIOMi/ err, 	 Pertillenclil! Relev3ocia CIainda& 	 Suternc 	- - 
Si No Si No SI No 
1 	DIMLPIStóN 	 . 	. 	. 	: 	 - 	 - 
2 	DIMENSbóP4: IIir.q-i 	 - 
. Fr1.. .. 
Ohurb-ronh.l 	ti huy Fi.rIa 
OpinhOn de pIIcbiii31- 	 Aplhc3be t 1 	Aabe .espues de creg.r ( 1 	No pcbe 
Apellidos . Nombresdel 	'er 'I1d3dcc Dr,fMg- ..... 	,. 	.......• 	........... 	.................................ONI 
E%.ecdløeiIhd3doi....... ..,. ........ .......... ..... .... ....  ......... ............ .................- .........--..----.----.--- 
PtiE,,c,.cIj. El 1:in ,..,: 	11 u.... 	.:_' 	u..l 	i 
sana: 1.: ul.iTI 	rr.:ç:u..5..z -:u,g nr,rc.c,t.T sl . -.nr—t:rrrlt u, .J,trur;.,u,r rupc:u1.;. icé .'r ,trufl,I 	 _de..._..........._ .... ....dwID17 
'1 Isr.juI: %c rrritr.tc ir .huIir,s,ta:. - , -,urs,usj:, ¡ti IUM u 	C-1-  
i.sIs: 	 .• 1-......r_ 	i,_.:.t - 	1,. 
• i. i 	,,ru •'ruI 	u . T'T. ... Inn de¡ Eroslo informante  
W1 JNIYERS'A Csu h'&LLE1 
iKWICADO 3€ VALIDEZ DE CONTENIDO 0(1. INITP~NTO QUE ViDI LA VAkUULf INCIfPfP4DIEP4YÍ: 0cL0 DE D4hAI$ 
Q%IENSIC/ Nums 	 Pr1lda1  Relav»cl' "IdaifT 	— 	 Suivends 
Si 	No 	SI 	No 	Si 	No 
OIMF3SaÓN.PH4 
Hacer 
CERTIFICADO Of VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTR'JNTO QUE 11 ^04 LA VARIBt( DEPtNDItNVt P*ODUCTiVIDA)'  
P4 	 0(N3tOJvtSj "er 	 Pert cnciala,v cii, Cwfdi  
Si 	No 	Si 	Nei  - — 	— ----------.----.------.—.-.----.-- .—..-.---+--------- 	- --- ______________ ---------------- ---e 
1 	DIMENSIÓN- Cfiii.nt; 
2 - DIMENSIØNETIC.aL.a 	 - 
Ohrvinn..% jp-*c*--ítAr ti I1.4 
	 7 
Opinión de Jp4lczb <%>d: 	 : 	Ibl dp.; d 	 1 	to 	*bIe 1 
AIdO y Nebí 	del ) 	wco Dr ,; 	 .............. 	 ON 
eIIIdddetUd3dc' - . 	.,..-..,, 	 ....................................................... 
• Pe,IItit,i 	I- i !el u . .(e.p:iI:e.. i •..:f 	1t1,i lT?'Ii IJ. 
Ri,&*: fi Li ti ¿.t itii..e 1111,1 al 	 ., 	•. 	 t 	..:i ir 	t_ 
'£ tsr*ad: c ..1tIrnzz .jn Ji(.4ltiii :1 .ILfla. ih..lj Le.:. 2r,t. .. 	 J., dttt& 
±.4.I 2017 
%,L.t: '51ari - i4 	.: .i'z 	 P-¡ 	Ç_ii1..iii 
	 ..feIlp.... .4.... ... 	... ... ... 	....... ... 	.... ... .. 
'4fl 2f 	iitf 'i e'r T ¿lirrn 
	 l1 KPPrio iflfeVT!I.te! 
UP.VESIDAD CESAR VALLE. 
CERTIFICADO CIE VAUDIZ Dt 	NVPP4IL0 ÉIL 1r4'UKJMfMT() QU1 VI)* LA VAINIt INDEPENDIENTE: 0C10 DE D€MlrG 
	
O4MENSIOE5ioms 	 Piirts 	 (Jmr4dad 	 SurncIs 
SI 	10 SI 	No 	si 	P10 
CERflIICADO DL VALID(2 DL CONTENIDO OLL IMTNUMIrITO QUE MIDE LA VARA5LE DLPIL.NTL PROO?CTTVAD 	 _____ 
- 	- OMENSOfII.S/It.rni 	 Plinøi.i, R 'irrc. 1  (IrIdiid 	 5uer.nda 
SI 	I$o 	SI 	No 	si 	No 
5 DI*NSI: 	I3 
Eficiencia 
7 	ttr4sIópI 
OpIr-c.ei e 	cÍlbd: 	Aolicabla 	 Nio sp.Kribie 1 1 
i r4o'nbcs de¡ juez bidOr. 	1M4. ....... ..-.....-...:.._-....... .... '.:d:.. 	•.. - 	........ONI- ....... .... :. 
c$Ilad del 	 .............................. .......::........... 
Fcv Iiiitiicu: 1- 	tcii 1 - 	 .t.. 	 IL1I f.rtr.uja.j.. 
Ra,s.çia: FI tc- i ti i - 1It.- pIrli rirf .irf'  il 	 :c 19f1..T..Lt.) 	 de._....._...._. 	2017 
i: IIr3t 	' I1 ,ItiIi,d4, 1 	. 	•.- .. 1 	 j 
49:2 	ri-,.Tic 	 11 rlIr.t. 	. 	 . ------------------------... 	................. 
'.'r: usIflzI,n? ;ir-i - .Jir la 	 Fwia dW Ee1i í4tril.4r',,! 
ANEXO 5: Ubicación de la Empresa 
Al rA8RC&CÓN Y (NSAMBLAJ 
DE VIMiCULOSMNORLSSAC 
j PA'ft - 
.1 [ - 
* 
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ANEXO 6: Organigrama del Área de Ensamblado 
-- 	..JIJ 1 '. 	F Il'Iu1IIlI;tÍ. 	t! 
ORGANIGRAMA DEL ÁREA DE ENSAMBLADO 
JEFE DE PRODLJCCION Y ALMACEN 
i'hn3 Cwero G. 
SUPERVISOR DE EN5M6IADO 
Enrique CawrDG. 
GPERAR Nt 1 
	
rio 	est  
OPRRK tJt  2 
Siste 	El ectrico yMotor 
OPERARKJ W3 
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ANEXO 7: Diagrama De Operaciones Del Proceso 
J7 Iihrit.ti"ti ' 	tinsanihhic tl 
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ANEXO 8: Registro De Tiempos De Ensamble (1° Mejora) 
.JT IiIii(;iI'"tI 	I'1I1IUI)IIIt 	tic 
REGISTRO DE TIEMPOS DE ENSAMBLE (P MEJORA) 
• --- - -- 
,-4-- - I -'- ----l.- -- 
---1 -- ------ --- - 
--.--- ,- 
---- 1.  
___*-4•__. _- 
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ANEXO 9: Acta De Asistencia, Mejora Continua 
.JV 1 tI,ricacioti 	IiinhI.ij 	dr 
.ç. 	 \ thueulos \IenFc. 
ACTA DE ASISTENCIA 
TIPC 	 4rt:'p 	-:,F.•.1--t.r:- i 	 :r- 	-.U-• - 	'. 
TE ?.la ç? 	i1ln.1 
rin 	r 
C1 -'i 	•(j 
rtrj4 
,hr:Ir 	 P4 I L < an- 
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ANEXO 10: Registro De Tiempos De Ensamble (2° Mejora) 
Je 	I( 
REGISTRO DE TIEMPOS DE ENSAMBLE (2 MEJORA)  
• •- 
___J. - 
_--1  - 
U a -- 
-B  I TJ4 
r fi mp ÇA it flra, n (1lJI.1a 	.r MSvV fi 
•.ft' f.0 1i'-iÇitf 	.m1m. 
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REGISTRO DE TIEMPOS DE ENSAMBLE (2 MEJORA) 
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REGISTRO DE TIEMPOS DE ENSAMBLE (2 MEJORA) 
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